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ABSTRAKT
Tato pra´ce se zaby´va´ pla´nova´n´ım vy´roby v podnikovy´ch informacˇn´ıch syste´mech.
Detailneˇ popisuje proces pla´nova´n´ı malose´riove´ vy´roby ve spolecˇnosti Frentech Ae-
rospace s.r.o. a snazˇ´ı se tento proces optimalizovat na za´kladeˇ podobnosti na´stroj˚u
pouzˇ´ıvany´ch na r˚uzne´ polozˇky tak, aby byl celkovy´ cˇas vy´roby co nejkratsˇ´ı.
ABSTRACT
This thesis deals with manufacturing planning in enterprise information systems.
It describes the process of planning the manufacturing of small series in Frentech
Aerospace i.n.c. and tries to optimize this process with respect to similarity of tools
used for various items in such way, the total manufacturing time is reduced.
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Te´matem te´to bakala´rˇske´ pra´ce je zkra´cen´ı prˇ´ıpravne´ho cˇasu ve vy´robeˇ. Konkre´tneˇ je
popsa´no pla´nova´n´ı vy´roby v syste´mu CPC (Cyber Production Center) od spolecˇnosti
Mazak s.r.o. (da´le jen Mazak) a jeho vylepsˇen´ı. Pla´nova´n´ı vy´roby je v dnesˇn´ı dobeˇ
velice aktua´ln´ım te´matem. Prˇi soucˇasny´ch objemech vy´roby mu˚zˇe by´t propojen´ı
mezi r˚uzny´mi operacemi velice slozˇite´. Rucˇn´ı pla´nova´n´ı by tedy bylo v neˇktery´ch
prˇ´ıpadech te´meˇrˇ nemozˇne´ nebo by bylo zapotrˇeb´ı nemale´ mnozˇstv´ı zdroj˚u a cˇasu.
Na´klady spojene´ s pla´nova´n´ım se spolecˇnosti v soucˇasne´ dobeˇ snazˇ´ı sn´ızˇit na
minimum, proto se cˇ´ım da´l v´ıce zaj´ımaj´ı o mozˇnosti, ktere´ jim nab´ız´ı informacˇn´ı
syste´my podporuj´ıc´ı vy´robu. Tyto syste´my jsou dnes velice komplexn´ı a zajiˇst’uj´ı
cely´ proces vy´roby nebo jeho velkou cˇa´st. Spolecˇnosti si mohou dle sve´ho zameˇrˇen´ı
vybrat syste´m, ktery´ jim bude co nejv´ıce vyhovovat a bude splnˇovat vsˇechny jejich
pozˇadavky.
I kdyzˇ jsou tyto programy velice vyspeˇle´, sta´le potrˇebuj´ı asistenci cˇloveˇka. Prˇes
le´ta vy´voje nedoka´zˇ´ı pla´novat optima´lneˇ a je zapotrˇeb´ı za´sahu pracovn´ıka, ktery´
vygenerovany´ pla´n prˇ´ıpadneˇ pouprav´ı.
Spolecˇnost Frentech Aerospace s.r.o., na kterou je tato pra´ce zameˇrˇena, vyra´b´ı
velky´ pocˇet rozmanity´ch d´ıl˚u v male´m mnozˇstv´ı. Jej´ı vy´roba by se tedy dala na-
zvat malose´riovou. Pra´ce je zameˇrˇena na zkra´cen´ı doby prˇ´ıpravne´ho cˇasu v pla´nech
vytvorˇeny´ch pomoc´ı syste´mu CPC Mazak pra´veˇ v tomto typu vy´roby.
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CI´LE PRA´CE
Syste´m pro pla´nova´n´ı vy´roby CPC Mazak pla´nuje vy´robu pomoc´ı termı´n˚u zaka´zek a
jejich priorit, ktere´ zada´va´ vedouc´ı pla´nova´n´ı. C´ılem bakala´rˇske´ pra´ce bude vytvorˇit
metodiku, ktera´ zohledn´ı mimo teˇchto krite´ri´ı i podobnost na´stroj˚u pouzˇ´ıvany´ch prˇi
jednotlivy´ch vy´robn´ıch operac´ıch. Tato metodika bude umozˇnˇovat tvorbu vy´robko-
vy´ch rodin, ktere´ vyuzˇ´ıvaj´ı shodne´ nebo velmi podobne´ na´stroje. Vy´robn´ı pla´n se
na´sledneˇ uprav´ı tak, aby polozˇky, ktere´ patrˇ´ı do stejne´ vy´robkove´ rodiny, na´sledovaly
v pla´nu bezprostrˇedneˇ za sebou, pokud je to vzhledem k dalˇs´ım omezen´ım plynouc´ım
z vy´robn´ıho postupu mozˇne´. Takto vytvorˇeny´ pla´n by meˇl zkra´tit serˇizovac´ı cˇas
u jednotlivy´ch polozˇek a zkra´tit tak cˇas cele´ vy´roby.
Teoreticka´ cˇa´st je zameˇrˇena na podnikove´ informacˇn´ı syste´my a jejich u´lohu
v pla´nova´n´ı. Da´le jsou popsa´ny r˚uzne´ aspekty spojene´ s rˇ´ızen´ım a pla´nova´n´ım vy´roby
a za´kladn´ı termı´ny spojene´ s vy´robou, ktere´ jsou vyuzˇ´ıva´ny v dalˇs´ıch cˇa´stech pra´ce.
Na´sledneˇ je popsa´no propojen´ı informacˇn´ıch syste´mu˚ a samotne´ vy´roby a jejich
vza´jemne´ za´vislosti. V za´veˇru kapitoly je podrobneˇji popsa´n syste´m CPC Mazak,
ktery´ je ve firmeˇ Frentech Aerospace s.r.o. vyuzˇ´ıva´n.
V analyticke´ cˇa´sti je podrobneˇ rozebra´na problematika pla´nova´n´ı zvolene´ho vy´-
robn´ıho procesu. Na´sledneˇ jsou identifikova´na u´zka´ mı´sta tohoto procesu. Da´le jsou
analyzova´ny mozˇnosti prˇeskupen´ı operac´ı, ktere´ syste´m CPC Mazak umozˇn´ı.
Na za´kladeˇ takto z´ıskany´ch informac´ı lze p˚uvodn´ı pla´n optimalizovat tak, aby
se doc´ılilo co nejveˇtsˇ´ıho zkra´cen´ı vy´robn´ıho procesu. Na za´kladeˇ vy´sledk˚u z´ıskany´ch
v analyticke´ cˇa´sti bude vytvorˇen postup pla´nova´n´ı polozˇek do vy´roby se zohledneˇn´ım
serˇizovac´ıho cˇasu. Rozd´ıly mezi takto vytvorˇeny´m pla´nem a pla´nem vygenerovany´m
syste´mem CPC Mazak budou na´sledneˇ posouzeny z hlediska na´kladovosti a zisko-
vosti.
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1 TEORETICKA´ VY´CHODISKA PRA´CE
Tato kapitola obsahuje informace o pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı vy´roby. Da´le jsou popsa´ny
a definova´ny funkce informacˇn´ıch syste´mu˚. Pro u´plne´ rˇesˇen´ı informacˇn´ıch syste´mu˚
je d˚ulezˇite´ propojen´ı podnikove´ho informacˇn´ıho syste´mu a cele´ho procesu vy´roby.
Tomu je veˇnova´na posledn´ı cˇa´st.
1.1 Rˇı´zen´ı a pla´nova´n´ı vy´roby
Vy´roba je proces, ktery´ se deˇje na za´kladeˇ veˇdome´ho rˇ´ızen´ı. Je rˇ´ızen za u´cˇelem
vy´roby materia´ln´ıch (vy´robky) i nemateria´ln´ıch (sluzˇby) statk˚u. Smyslem vy´roby je
uspokojen´ı potrˇeb za´kazn´ık˚u na trhu.
Vy´robu je te´zˇ mozˇno vysveˇtlit jako proces, ktery´ ma´ sv˚uj vstup, transformacˇn´ı
proces a vy´stup. Vstupy vy´roby tvorˇ´ı materia´ly, suroviny, polotovary, energie a
informace. Vy´stupy jsou pak produkty, sluzˇby, odpad, vcˇetneˇ emis´ı, a informace
o pr˚ubeˇhu a vy´sledku produkcˇn´ıho procesu (Herˇman, 2001). Aby tyto vstupy byly
transformova´ny na vy´stupy, potrˇebuj´ı u´cˇast lidsky´ch vy´kon˚u, pracovn´ı s´ıly a pod-
nikovy´ch prostrˇedk˚u, jako jsou stroje, na´stroje, prˇ´ıpravky, pocˇ´ıtacˇe a dalˇs´ı (Tomek,
2007). Rˇ´ızen´ı vy´roby prˇedstavuje z mnoha ohled˚u i dalˇs´ı prvky z rˇady veˇdecky´ch
discipl´ın. Jde zejme´na o syste´move´ inzˇeny´rstv´ı, personalistiku a ekonomiku pra´ce,
informatiku, operacˇn´ı vy´zkum, statistiku, event. matematiku, sociologii, psycholo-
gii a do jiste´ mı´ry o pra´vo, hygienu apod. Podle (Tomek, 2000) se vy´robn´ı proces
zpravidla deˇl´ı do trˇ´ı fa´z´ı:
• prˇedzhotovuj´ıc´ı (vy´roba za´kladn´ıch d´ıl˚u),
• zhotovuj´ıc´ı (vy´roba za´kladn´ıch podsestav, sestav),
• dohotovuj´ıc´ı (vy´roba fina´ln´ıch vy´robk˚u).
Z hlediska vy´roby je mozˇne´ rozliˇsit rˇ´ızen´ı vy´roby na dva okruhy (Tomek, 2000).
Rˇ´ıdic´ı okruh orientovany´ na za´kaznicke´ zaka´zky prob´ıha´ na za´kladeˇ popta´vek za´-
kazn´ık˚u. Podle teˇchto zaka´zek mu˚zˇe vy´robn´ı podnik pla´novat sˇ´ıˇri sortimentu a s t´ım
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spojenou velikost vy´robn´ı a cˇasove´ kapacity a skladovane´ho materia´lu a poloto-
var˚u. Rˇ´ıdic´ı okruh orientovany´ prognosticky prob´ıha´ na za´kladeˇ ocˇeka´va´n´ı budouc´ı
popta´vky.
1.1.1 Postaven´ı vy´roby v rˇ´ızen´ı podniku
Vy´roba prˇedstavuje mı´sto, kde v podniku docha´z´ı k realizaci vy´robn´ıho programu.
Vycha´z´ı se prˇedevsˇ´ım z pozna´n´ı v oblasti odbeˇratelske´ho trhu. Z toho vyply´vaj´ı u´koly
pro strategii, taktiku, nebo samotnou operativu. Na druhe´m konci tohoto procesu
jsou u´koly realizova´ny z r˚uzny´ch vstup˚u, proto jsou to vy´slednice ze vsˇech faktor˚u,
ktere´ mus´ı podnik zajistit na dodavatelsky´ch trz´ıch, at’ jde o kapita´l, pracovn´ı s´ılu,
materia´l cˇi sluzˇby. Dalˇs´ım faktorem je vlastn´ı kapacita podniku (Tomek, 2007).
Obsah a funkce vy´robn´ıho managementu nejsou pevneˇ da´ny a r˚uzn´ı se podle
typologie podniku. Z hlediska ekonomie jde o ekonomicky optima´ln´ı vy´robu. Plat´ı
zde za´kladn´ı princip hospodarˇen´ı, cˇili co nejveˇtsˇ´ı zhodnocen´ı vstup˚u (Tomek, 2000).
1.1.2 Vy´robn´ı syste´m a jeho typologie
Jak uzˇ bylo zmı´neˇno, vy´roba je prostrˇedkem uspokojen´ı potrˇeb prostrˇednictv´ım
veˇcny´ch statk˚u nebo sluzˇeb. Je vy´sledkem c´ıleveˇdome´ho lidske´ho chova´n´ı, kdy po-
zˇit´ım vstupn´ıch faktor˚u a jejich transformac´ı vznika´ co nejhodnotneˇjˇs´ı vy´stup. Pod-
nikovy´ syste´m lze popsat trˇemi elementy, a to vstupy, vy´stupy a transformacˇn´ım
procesem (Tomek, 2000).
Vstupy
Pokud pouzˇijeme cˇleneˇn´ı dle Gutenberga (Gutenberg, 1969), jsou to vy´robn´ı faktory,
ktere´ lze da´le rozdeˇlovat na elementa´rn´ı a dispositivn´ı.
Elementa´rn´ı faktory jsou takove´ faktory, ktere´ tvorˇ´ı fyzickou podstatu vy´robn´ıho
syste´mu. Takovy´m elementa´rn´ım faktor˚um, ktere´ obsahuj´ı pracovn´ı s´ılu a dalˇs´ı
vy´robn´ı prostrˇedky a ktere´ jsou vyuzˇ´ıva´ny v transformacˇn´ım procesu, se rˇ´ıka´ po-
tencia´ln´ı elementa´rn´ı faktor.
Na druhe´ straneˇ existuj´ı spotrˇebn´ı elementa´rn´ı faktory. Tyto faktory jsou ve
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vy´robn´ım syste´mu pouzˇ´ıva´ny opakovaneˇ, nebo jsou spotrˇebova´ny. Jedna´ se o ma-
teria´ly tvorˇ´ıc´ı podstatne´ cˇa´sti vy´robku (suroviny, polotovary, soucˇa´sti atd.), ma-
teria´ly tvorˇ´ıc´ı nepodstatnou cˇa´st vy´roby (pomocne´ materia´ly), rezˇijn´ı materia´ly a
obchodn´ı zbozˇ´ı.
Faktor dispositivn´ı kombinuje tyto elementa´rn´ı faktory. Je j´ım naprˇ´ıklad pla´no-
va´n´ı, proces vy´roby, kontrola, odbyt atd.
Vy´stupy
Vy´stupy vy´robn´ıho syste´mu na odbytove´m trhu jsou dvou druh˚u – materia´ln´ı a
nemateria´ln´ı, tedy vy´robky a sluzˇby (Tomek, 2000).
Transformacˇn´ı proces
Je to proces, ktery´ prˇi dodrzˇen´ı urcˇity´ch postup˚u kombinuje vy´robn´ı faktory (To-
mek, 2000).
1.1.3 Vlastnosti vy´robn´ıho syste´mu
Vy´robn´ı syste´m obsahuje celou rˇadu vlastnost´ı, avsˇak nejd˚ulezˇiteˇjˇs´ı z nich jsou ka-
pacita a elasticita (Tomek, 2000).
Kapacita
Vy´robn´ı kapacita vyjadrˇuje mnozˇstv´ı vy´roby, ktere´ je vy´robn´ı zarˇ´ızen´ı v urcˇite´m cˇase
schopno vyrobit (Synek, 2010). Pro urcˇen´ı vy´robn´ı kapacity jsou potrˇeba vy´pocˇty,
ktere´ stanov´ı potrˇebny´ pocˇet stroj˚u, pracovn´ık˚u, dopravn´ıch a manipulacˇn´ıch pro-
strˇedk˚u, sklad˚u, pracovn´ıch ploch a dalˇs´ı (Kriˇst’a´k, 2007).
”
Elasticitou rozumı´me
prˇizp˚usobivost, prˇestavitelnosti, cˇi pohyblivost vy´robn´ı jednotky, resp. vy´robn´ıho sys-
te´mu prˇi zmeˇneˇ pracovn´ıch u´kol˚u. Elasticita ma´ kvantitativn´ı a kvalitativn´ı aspekt.“
(Tomek, 2000).
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1.1.4 Rozdeˇlen´ı vy´robn´ıho syste´mu
Podle jizˇ zminˇovane´ho vy´robn´ıho modelu vstup – proces – vy´stup mu˚zˇeme deˇlit
vy´robn´ı syste´m z pohledu programu – procesu – vstup˚u (Tomek, 2000).
Vy´robn´ı rozdeˇlen´ı podle programu
Tento pohled je zalozˇen na straneˇ vy´stupu z vy´robn´ıho syste´mu. Z tohoto pohledu
je rozdeˇlen na vlastnosti produktu a vlastnosti vy´robn´ıho programu. Vlastnosti pro-
duktu rozliˇsujeme podle toho, z cˇeho jsou vyra´beˇny, jaky´ maj´ı tvar, jaka´ je jejich
slozˇitost a zda mohou by´t pohyblive´. Vy´robn´ı program je rozdeˇlen podle mnozˇstv´ı a
podobnosti vyra´beˇny´ch vy´robk˚u na pocˇet druh˚u a mnozˇstv´ı vy´robk˚u. Pocˇet druh˚u
ve vy´robeˇ znamena´ rozsah sortimentu vy´robn´ıho programu, tedy mnozˇstv´ı vy´robk˚u
vyra´beˇny´ch najednou na za´kladeˇ dane´ho projektu vy´roby. Tento faktor se da´le
rozdeˇluje na kusovou, se´riovou, druhovou a hromadnou vy´robu (Tomek, 2007).
Kusova´ vy´roba
Oznacˇuje se te´zˇ jako zaka´zkova´ vy´roba. Veˇtsˇinou by´va´ uskutecˇnˇova´na ve velmi
male´m mnozˇstv´ı pomoc´ı univerza´ln´ıch stroj˚u a na´rˇad´ı. Pocˇet druh˚u vyra´beˇny´ch
vy´robk˚u by´va´ velky´. Vy´roba jednotlivy´ch vy´robk˚u se bud’ opakuje, pak o n´ı hovorˇ´ıme
jako o opakovane´ kusove´ vy´robeˇ, nebo neopakuje, pak ji nazy´va´me neopakovatelnou
kusovou vy´robou. Vy´robn´ı proces u kusove´ vy´roby mus´ı by´t flexibiln´ı.
Existuj´ı trˇi druhy kusove´ vy´roby. V anglicke´ literaturˇe je nalezneme pod pojmy
project, jobbing a batch. Pod pojmem project je mysˇlena takova´ vy´roba, ktera´ ma´
stanoven sv˚uj termı´n zaha´jen´ı a ukoncˇen´ı a ma´ sv˚uj rozpocˇet. Na proti tomu jobbing
je soucˇasna´ vy´roba v´ıce r˚uzny´ch vy´robk˚u, ktera´ sd´ıl´ı stejne´ zdroje. Posledn´ı pojem
batch je vy´roba stejny´ch vy´robk˚u v da´vka´ch (Kerˇkovsky´, 2001).
Se´riova´ vy´roba
Da´ se rozdeˇlit na malo, strˇedneˇ a velkose´riovou (Tomek, 2000). Se´riova´ vy´roba je
jednou z opakovany´ch vy´rob (Synek, 2007). Tato vy´roba se prova´d´ı v da´vka´ch.
Kdyzˇ se vy´roba se´rie jednoho vy´robku dokoncˇ´ı, prˇecha´z´ı se na dalˇs´ı vy´robek. Pokud
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se se´rie opakuj´ı pravidelneˇ a jsou stejneˇ velke´, hovorˇ´ıme o rytmicke´ se´riove´ vy´robeˇ,
v opacˇne´m prˇ´ıpadeˇ o nerytmicke´ se´riove´ vy´robeˇ (Kerˇkovsky´, 2001).
Jedna´ se o vy´robu na sklad. Objedna´vky se realizuj´ı ze skladu. Z toho vyply´va´, zˇe
za´kazn´ık vy´robu neovlivnˇuje. Zvla´sˇtn´ım typem se´riove´ vy´roby je naprˇ´ıklad monta´zˇ
na zaka´zku – naprˇ. automobily (Synek, 2007).
Proble´mem tohoto druhu vy´roby je zmeˇna serˇ´ızen´ı stroj˚u prˇed novou se´ri´ı. Z po-
hledu rˇ´ızen´ı a pla´nova´n´ı vy´roby se zameˇrˇuje prˇedevsˇ´ım na velikost zaka´zky, vy´robn´ı
da´vky, termı´ny a za´soby na meziskladech (Tomek, 2000).
Hromadna´ vy´roba
Hromadna´ vy´roba ma´ ve vy´robn´ım programu jen velice ma´lo produkt˚u jednoho
druhu. Tyto produkty jsou vyra´beˇny ve velke´m mnozˇstv´ı. Znakem hromadne´ vy´roby
je vysoka´ automatizace a mechanizace proces˚u. Pouzˇ´ıvaj´ı se specia´ln´ı stroje a za-
rˇ´ızen´ı, proto jsou zde vysoke´ investicˇn´ı na´klady. Dalˇs´ımi vy´razny´mi na´klady jsou
fixn´ı na´klady. Proto je v tomto typu vy´roby potrˇeba vyuzˇ´ıt co nejv´ıce jej´ı kapacity
(Kerˇkovsky´, 2001).
Za organizacˇneˇ nejvysˇsˇ´ı formu hromadne´ vy´roby by´va´ oznacˇova´na proudova´
vy´roba, tedy takova´ vy´roba, kde je plynuly´ optimalizovany´ tok rozpracovany´ch
vy´robk˚u mezi pracoviˇsti. Dalˇs´ım typem hromadne´ vy´roby je pa´sova´ vy´roba. Tato
vy´roba mus´ı by´t synchronizova´na s taktem cele´ vy´robn´ı linky (Synek, 2007).
Specia´ln´ım prˇ´ıpadem hromadne´ vy´roby je druhova´ vy´roba. Tato vy´roba spocˇ´ıva´
ve vy´robeˇ v´ıce variant jednoho hromadne´ho vy´robku (Kerˇkovsky´, 2001).
Vy´robn´ı rozdeˇlen´ı podle procesu




Druhy a u´rovenˇ specializace vy´robn´ıho procesu, materia´lovy´ tok a pr˚ubeˇh vy´robn´ıho
procesu v cˇase ovlivnˇuj´ı formy rozmı´steˇn´ı pracoviˇst’. Rozmı´steˇn´ı pracoviˇst’ lze rozdeˇlit
na prˇedmeˇtne´, technologicke´ a bunˇkove´ (Jurova´, 2013).
Prˇedmeˇtne´ usporˇa´da´n´ı
Prˇedmeˇtne´ usporˇa´da´n´ı je typicke´ svou orientac´ı na vy´robek. Za´kladem tohoto u-
sporˇa´da´n´ı je vytvorˇen´ı mensˇ´ıch vy´robn´ıch jednotek pro kompletn´ı zpracova´n´ı cˇa´st´ı
vy´robk˚u nebo vy´robku. Pro vytvorˇen´ı tohoto usporˇa´da´n´ı je trˇeba analyzovat vy´robn´ı
sortiment, opatrˇen´ı v konstrukci a technologii. Po stanoven´ı spektra produkt˚u, vy´-
beˇru zarˇ´ızen´ı a stanoven´ı realizacˇn´ıho ty´mu je mozˇno vytva´rˇet vy´robn´ı bunˇky, a t´ım
vy´razneˇ decentralizovat a zjednodusˇit rˇ´ızen´ı na vy´robn´ı u´rovni. Nevy´hodou tohoto
usporˇa´da´n´ı je zmeˇna vy´robn´ıho programu. Pokud je vy´robn´ı program zmeˇneˇn, je
mozˇne´, zˇe sta´vaj´ıc´ı usporˇa´da´n´ı bude nevyhovuj´ıc´ı. Jeho na´sledna´ reorganizace bude
vyzˇadovat na´klady (Jurova´, 2013).
Vy´hodou tohoto druhu usporˇa´da´n´ı je snazsˇ´ı a prˇehledne´ operativn´ı rˇ´ızen´ı vy´roby,
automatizace proces˚u, n´ızke´ vy´robn´ı na´klady a na´klady na manipulaci s materia´lem,
zkra´cen´ı dopravn´ıch vzda´lenost´ı, nizˇsˇ´ı rozpracovanost vy´roby, zkra´cen´ı pr˚ubeˇzˇne´ do-
by vy´roby, mozˇnost zameˇstna´n´ı me´neˇ kvalifikovany´ch zameˇstnanc˚u (Jurova´, 2013).
Nevy´hodou prˇedmeˇtne´ho usporˇa´da´n´ı je na´rocˇnost na synchronizaci cˇasu trva´n´ı
na jednotlivy´ch pracoviˇst´ıch, vysoka´ citlivost na poruchy, mensˇ´ı pruzˇnost vy´roby,
monoto´nn´ı pra´ce (Jurova´, 2013).
Technologicke´ usporˇa´da´n´ı
Technologicke´ usporˇa´da´n´ı je typicke´ orientac´ı na vy´robn´ı proces, kde se vy´robn´ı
operace sloucˇ´ı podle jejich prˇ´ıbuznosti. Je vhodne´ naprˇ. u drahy´ch zarˇ´ızen´ı a prˇi
sˇiroke´m spektru soucˇa´stek.
Vy´hody vy´robn´ıho usporˇa´da´n´ı jsou naprˇ. pruzˇneˇjˇs´ı vy´robn´ı proces a snadneˇjˇs´ı
prˇizp˚usoben´ı pracoviˇst’ prˇi zmeˇneˇ vy´robn´ıho programu (Jurova´, 2013). Naopak ne-
vy´hodou tohoto usporˇa´da´n´ı je slozˇite´ pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı vy´roby, vyvazˇova´n´ı kapacit,
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na´rocˇna´ prˇ´ıprava a manipulace, hromadeˇn´ı za´sob a dlouhe´ pr˚ubeˇzˇne´ cˇasy vy´roby
(Jurova´, 2013).
Bunˇkove´ usporˇa´da´n´ı
Bunˇkove´ usporˇa´da´n´ı spojuje klady technologicke´ho a prˇedmeˇtne´ho usporˇa´da´n´ı na
za´kladeˇ potrˇeby vyra´beˇt mix maly´ch a strˇedn´ıch objemu˚ v´ıce druh˚u komponent
linkovy´m zp˚usobem. Toto usporˇa´da´n´ı je cha´pa´no jako prostorove´ seskupen´ı tech-
nologicky rozd´ılny´ch stroj˚u, ktere´ umozˇnˇuje zpracovat technologicky prˇ´ıbuzne´ kom-
ponenty. Jsou sestavova´ny tzv. vy´robkove´ rodiny, jezˇ jsou vytva´rˇeny z produkt˚u,
ktere´ jsou vytvorˇeny pomoc´ı stejny´ch nebo podobny´ch na´rok˚u na vy´robu. Sestaven´ı
vy´robkove´ rodiny mus´ı by´t va´za´no na analy´zu technologicky´ch postup˚u, kusovn´ık˚u
i pla´nu zada´vane´ vy´roby (Jurova´, 2013).
Struktura vy´robn´ıho procesu
(Tomek, 2000) rozdeˇluje strukturu vy´robn´ıho procesu do na´sleduj´ıc´ıch kategori´ı:
• typ materia´love´ho toku: tedy r˚uzne´ vztahy mezi vstupy a vy´stupy,
• kontinuita materia´love´ho toku: tedy proces, ktery´ je beˇhem vy´roby neprˇerusˇen.
Mu˚zˇe by´t jak u kusove´ vy´roby, tak i ve vy´robeˇ prˇirozeneˇ plynouc´ı.
• mı´stn´ı spojitost: spojitost procesu se rozliˇsuje podle toho, zda vy´roba prob´ıha´
sta´le na jednom mı´steˇ od prvn´ı do posledn´ı operace, nebo se naopak pohybuje
po v´ıce pracoviˇst´ıch,
• pocˇet operac´ı: jednostupnˇova´ a v´ıcestupnˇova´ vy´roba,
• zameˇnitelnost postupu operac´ı: tedy flexibilita vy´robn´ıho syste´mu.
Vy´robn´ı rozdeˇlen´ı podle pouzˇit´ı vstup˚u
Toto rozdeˇlen´ı plyne z toho, zˇe vsˇechny vstupy (materia´l, pra´ce nebo naprˇ´ıklad
stroje) mohou by´t pouzˇity ve vy´robn´ım procesu s r˚uzny´mi pod´ıly a jiny´m na´rokem
na jakost (Tomek, 2000).
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Pod´ıl vstup˚u
Dle (Tomek, 2000) se pod´ıl vstup˚u cˇlen´ı na:
• materia´loveˇ intenzivn´ı produkce




(Tomek, 2000) da´le cˇlen´ı jakost vstup˚u na:
• konstantn´ı u´rovenˇ vstup˚u
• nepravidelna´ u´rovenˇ vstup˚u
1.1.5 Normativn´ı za´kladna
Pro teoreticke´ i prakticke´ u´cˇely je vytvorˇena rˇada metod tvorby norem, ktere´ je
mozˇne´ cˇlenit do neˇkolika skupin. Kategorizace skupin je da´na obecneˇ principem, na






• metody odhadove´ a expertizn´ı.
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1.1.6 Technicko–hospoda´rˇske´ normy (THN)
Aby bylo mozˇno vyja´drˇit nezbytneˇ nutnou spotrˇebu vy´robn´ıch zdroj˚u, je zapotrˇeb´ı
pouzˇ´ıt technicko–hospoda´rˇske´ normy (THN). Protozˇe je tato pra´ce zameˇrˇena na
zkra´cen´ı prˇ´ıpravne´ho cˇasu ve vy´robeˇ, bude zde zmı´neˇna norma spotrˇeby cˇasu a
standardn´ı normativy operativn´ıho rˇ´ızen´ı. Ostatn´ı normy lze nale´zt v (Tomek, 2000).
Podle(Jurova´, 2013) se z hlediska prˇedmeˇtu normova´n´ı pro potrˇeby rˇ´ızen´ı vy´roby
normy cˇlen´ı na:
• normy spotrˇeby a va´zanosti materia´lu,
• normy spotrˇeby pra´ce,
• normy kapacitn´ı.
Norma spotrˇeby pra´ce
C´ılem te´to normy je urcˇovat optima´ln´ı spotrˇebu cˇasu na konkre´tn´ı pracovn´ı operace.
Vy´sledky te´to normy podle (Tomek, 2000) slouzˇ´ı prˇedevsˇ´ım k:
• u´cˇelne´mu rozdeˇlen´ı fondu pracovn´ıho cˇasu mezi r˚uzne´ druhy pra´ce,
• ekonomicky´m propocˇt˚um k urcˇova´n´ı potrˇebne´ho vy´robn´ıho zarˇ´ızen´ı a ke zji-
sˇt’ova´n´ı mozˇne´ vy´robn´ı kapacity vy´robn´ıho zarˇ´ızen´ı,
• stanoven´ı pocˇtu pracovn´ık˚u,
• sestaven´ı harmonogramu pra´ce,
• meˇrˇen´ı mnozˇstv´ı pra´ce vynalozˇene´ jednotlivy´mi pracovn´ıky,
• diferenciaci vy´deˇlk˚u pracovn´ık˚u.
Procesu normova´n´ı cˇasu prˇedcha´z´ı analy´za pracovn´ıch metod. C´ılem te´to metody
je odstranit zbytecˇne´ cˇasy a duplicity, zkra´tit vzda´lenost materia´lovy´ch tok˚u apod.,
tedy zarucˇit takovy´ postup, ktery´ zajist´ı co nejkratsˇ´ı cˇasovy´ pr˚ubeˇh procesu prˇi
vyuzˇit´ı vsˇech cˇinitel˚u. Pro normova´n´ı pra´ce a analy´zu je za´sadn´ı rozdeˇlen´ı cˇasu
pracovn´ıka, ktere´ je popsa´no v tabulce 1.1 (Tomek, 2000).
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Tabulka 1.1: Rozdeˇlen´ı cˇasu smeˇny z hlediska normova´n´ı (Tomek, 2000)
Normovany´ cˇas mu˚zˇe mı´t charakter cˇasu jednotkove´ho (vztahuj´ıc´ı se k jed-
notce vy´konu/vy´roby), da´vkove´ho (vztahuj´ıc´ı se k vy´robn´ı da´vce) cˇi smeˇnove´ho
(spotrˇebovany´ v ra´mci smeˇny) (Tomek, 2000).
Standardn´ı normativy operativn´ıho rˇ´ızen´ı vy´roby
C´ılem te´to normy je stanovit optima´ln´ı kombinace pr˚ubeˇhu vy´robn´ıho procesu, sjed-
notit pr˚ubeˇh vy´robn´ıho procesu prˇi dany´ch technicko–ekonomicky´ch podmı´nka´ch a
stabilizovat jej po urcˇite´ obdob´ı.
1.2 Podnikove´ Informacˇn´ı syste´my
Podle (Basl, Pour a Sˇediva´, 2008) je informacˇn´ı syste´m
”
usporˇa´da´n´ı vztah˚u mezi
lidmi, datovy´mi a informacˇn´ımi zdroji a procedurami jejich zpracova´n´ı za u´cˇelem
dosazˇen´ı stanoveny´ch c´ıl˚u.“. Definice informacˇn´ıho syste´mu podle (Ga´la, Pour a
Sˇediva´, 2009)
”
Syste´m je u´cˇeloveˇ definovana´ nepra´zdna´ mnozˇina prvk˚u a mnozˇina
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vazeb mezi nimi, prˇicˇemzˇ vlastnosti prvk˚u a vazeb mezi nimi urcˇuj´ı vlastnosti (cho-
va´n´ı) celku.“.







U´cˇelem informacˇn´ıho syste´mu je vyja´drˇen´ı informac´ı, jejich zpracova´n´ı a na´sledne´
prˇenesen´ı v ra´mci neˇjake´ho syste´mu. Da´le je pak tvorˇen lidmi, metodami a vhodny´mi




Informacˇn´ı syste´my mohou by´t cha´pa´ny s ohledem na formalizace u´daj˚u podle
(Basl et al., 2008) jako:
• standardn´ı podnikova´ softwarova´ rˇesˇen´ı,
• informace obsazˇeny na
”
klasicky´ch nosicˇ´ıch“ (formula´rˇe, kartote´ky, atd.),
• samotne´ veˇdomosti pracovn´ık˚u.
1.2.1 Za´kladn´ı klasifikace informacˇn´ıch syste´mu˚
ICT se od vy´robn´ıch proces˚u liˇs´ı t´ım, zˇe se ty´kaj´ı, narozd´ıl od jiny´ch podnikovy´ch
proces˚u, cele´ spolecˇnosti. Nen´ı to syste´m, ktery´ by byl urcˇen jen pro malou cˇa´st
pracovn´ık˚u nebo pro jedno oddeˇlen´ı. ERP syste´my jsou propojeny celou spolecˇnost´ı
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a ty´kaj´ı se vsˇech zameˇstnanc˚u. V podniku je v´ıce organizacˇn´ıch u´rovn´ı. Ani jedna
neda´va´ uceleny´ soubor informac´ı o procesech v podniku, proto se informacˇn´ı syste´m
mus´ı propojit mezi vsˇemi u´rovneˇmi, aby mohl zpracova´vat komplexneˇ vsˇechna data
ty´kaj´ıc´ı se dosazˇen´ı vytycˇene´ho strategicke´ho c´ıle podniku (Basl et al., 2008).
Pro informacˇn´ı syste´my existuj´ı cˇtyrˇi u´rovneˇ organizace podniku (Sodomka,
2006). Tyto u´rovneˇ jsou zna´zorneˇny na obra´zku 1.1.
Provozn´ı u´rovenˇ
Tato u´rovenˇ se ty´ka´ nejza´kladneˇjˇs´ı podnikove´ agendy. Na te´to u´rovni pozˇaduje pod-
nik zpracova´n´ı dat ty´kaj´ıc´ıch se na´kupu materia´lu, realizace vy´robn´ıch zaka´zek. Je




Tato u´rovenˇ slouzˇ´ı prˇedevsˇ´ım manazˇer˚um a technicko–hospoda´rˇsky´m pracovn´ık˚um.
Obsahuje nejen aplikace jako je CRM, ale i aplikace urcˇene´ pro ty´movou pra´ci. Tato
u´rovenˇ podporuje r˚ust znalostn´ı ba´ze organizace a rˇ´ıd´ı prˇedevsˇ´ım tok dokument˚u.
Rˇı´d´ıc´ı u´rovenˇ
Tato u´rovenˇ pozˇaduje informace nutne´ k rˇ´ızen´ı a podporˇe rozhodova´n´ı. Pln´ı funkci
kontroly, zda podnik funguje spra´vneˇ. Toto si pak vedouc´ı pracovn´ık mu˚zˇe oveˇrˇit
na reportech, ktere´ si mu˚zˇe vygenerovat z r˚uzny´ch oblast´ı podniku. Reporty se
generuj´ı veˇtsˇinou v pravidelny´ch intervalech, naprˇ´ıklad kazˇdy´ ty´den prˇed poradou.
Tato u´rovenˇ te´zˇ poma´ha´ prˇi nerutinn´ım rozhodova´n´ı, tzn. prˇi situac´ıch, ktere´ jsou
vy´jimecˇne´.
Strategicka´ u´rovenˇ
Tato u´rovenˇ poma´ha´ vrcholove´mu managementu rozhodovat o dlouhodobeˇjˇs´ıch c´ı-
lech. Na za´kladeˇ dat, ktere´ informacˇn´ı syste´m obsahuje ze vsˇech nizˇsˇ´ıch u´rovn´ı, je
mozˇne´ urcˇit, jaky´ bude naprˇ´ıklad trend na´klad˚u.
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Obra´zek 1.1: Organizace podniku (Sodomka, 2006)
1.2.2 ERP (Enterprise Resource Planning)
Definice syste´mu ERP dle (Ga´la et al., 2009)
”
ERP je typ aplikace, resp. aplika-
cˇn´ıho software, ktery´ umozˇnˇuje koordinaci vsˇech disponibiln´ıch podnikovy´ch zdroj˚u a
aktivit. Mezi hlavn´ımi vlastnostmi ERP patrˇ´ı schopnost automatizovat a integrovat
kl´ıcˇove´ podnikove´ procesy, funkce a data v ra´mci cele´ firmy.“. Dle (Sodomka, 2006)
informacˇn´ı syste´m kategorie ERP definujeme jako
”
u´cˇinny´ na´stroj, ktery´ je scho-
pen pokry´t pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı hlavn´ıch intern´ıch podnikovy´ proces˚u (zdroj˚u a jejich
transformac´ı na vy´stupy), a to na vsˇech u´rovn´ıch od operativn´ı azˇ po strategickou.“.
Jak uzˇ bylo uvedeno, v dnesˇn´ım objemu vy´roby a informac´ı nejsou firmy schopne´
rˇ´ıdit pla´nova´n´ı vy´roby, vy´robu jako takovou a v˚ubec samotou existenci spolecˇnosti
bez pouzˇit´ı informacˇn´ıch syste´mu˚. Pra´veˇ z tohoto d˚uvodu se beˇhem posledn´ıch dva-
ceti let zacˇaly rozsˇiˇrovat tzv. ERP (Enterprise Resource Planning) syste´my, cˇili
syste´my pro pla´nova´n´ı podnikovy´ch zdroj˚u. Tyto syste´my ovlivnˇuj´ı rozhodova´n´ı
u v´ıce jak 90 % firem (Basl et al., 2008).
ERP syste´m se mu˚zˇe vyskytovat v r˚uzny´ch podoba´ch a vyuzˇ´ıvat r˚uzne´ metody
a aplikace. Vsˇechny ERP syste´my vsˇak vyuzˇ´ıvaj´ı velmi cˇasto koncept zalozˇeny´ na
spolecˇne´m ja´dru ERP a tzv. branzˇovy´ch rˇesˇen´ıch (Ga´la et al., 2009). Z toho vyply´va´,
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zˇe ERP pokry´va´ funkcionalitu, ktera´ je veˇtsˇinou u podnik˚u stejna´ nebo alesponˇ
podobna´. Odliˇsnost zameˇrˇen´ı podnik˚u pak zastrˇesˇuje branzˇove´ rˇesˇen´ı.
Nejd˚ulezˇiteˇjˇs´ı vlastnosti ERP
ERP syste´m mu˚zˇe mı´t mnoho vlastnost´ı. Neˇktere´, podle (Sodomka, 2006), jsou vsˇak
nezbytne´. A to:
• automatizace a integrace hlavn´ıch proces˚u,
• sd´ılen´ı dat, postup˚u a jejich standardizace naprˇ´ıcˇ cely´m podnikem,
• vytva´rˇen´ı a zprˇ´ıstupnˇova´n´ı informac´ı v rea´lne´m cˇase,
• schopnost zpracova´vat historicka´ data,
• celostn´ı prˇ´ıstup k prosazova´n´ı ERP koncepce.
ERP je syste´m, ktery´m je propojena cela´ spolecˇnost. ERP syste´m umozˇnˇuje au-
tomatizovat a integrovat hlavn´ı podnikove´ procesy, sd´ılet podnikova´ data a pracovat
s nimi v rea´lne´m cˇase (Basl et al., 2008).
Funkce ERP
Dle (Basl et al., 2008) pokry´vaj´ı ERP syste´my v podniku tyto hlavn´ı cˇinnosti:
• spra´va kmenovy´ch dat,
• dlouhodobe´, strˇedneˇdobe´ a kra´tkodobe´ pla´nova´n´ı zdroj˚u,
• rˇ´ızen´ı realizace zaka´zek,
• pla´nova´n´ı a sledova´n´ı na´klad˚u,
• zpracova´n´ı vy´sledk˚u vsˇech aktivit.
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1.2.3 Klasifikace ERP syste´mu˚
Kdyzˇ si podnik uveˇdomı´, zˇe je pro neˇj ERP syste´m nepostradatelny´, mus´ı prˇed
samotny´m zaveden´ım jake´hokoli syste´mu pecˇliveˇ a do detailu prozkoumat vsˇechny
podnikove´ procesy. Tato analy´za slouzˇ´ı k prˇedcha´zen´ı pozdeˇjˇs´ım chyba´m a prodlen´ı.
Kazˇdy´ podnik si mus´ı uveˇdomit, jaky´ ERP syste´m je pro neˇj vhodny´. Existuj´ı trˇi
druhy ERP syste´mu˚ (Sodomka, 2006).
All–in–One
Syste´m All–in–One veˇtsˇinou obsahuje jizˇ vsˇechny cˇtyrˇi za´kladn´ı procesy – vy´robu,
na´kup, lidske´ zdroje a ekonomiku. Pokud je jeden z proces˚u vynecha´n (nejcˇasteˇji
to by´vaj´ı lidske´ zdroje), je mozˇno do ERP vlozˇit modul, ktery´ je subdoda´vkou
jine´ho specializovane´ho dodavatele. ERP syste´my typu All–in–One jsou poveˇtsˇinou
rˇesˇen´ım pro velke´ firmy. Firmy nemus´ı vyuzˇ´ıt komplexnost ERP syste´mu, ale mohou
si vybrat naprˇ´ıklad pouze jeden ze vsˇech modul˚u. Takovy´ ERP modul se oznacˇuje
Best–of–Breed (Sodomka, 2006).
Best–of–Breed
Jak napov´ıda´ prˇeklad, koncepce ERP syte´mu Best-of-Breed je
”
nejlepsˇ´ı z chovu“.
Jako prˇ´ıklad zde mu˚zˇe by´t uveden pra´veˇ CPC syste´m. Teto syste´m zabezpecˇuje
pouze vy´robu. Aby tedy spolecˇnost meˇla celkove´ rˇesˇen´ı ERP syste´mu, mus´ı naj´ıt
na trhu dalˇs´ı ERP syste´m, ktery´ bude podporovat zbyle´ trˇi hlavn´ı procesy (Sodom-
ka, 2006).
Lite ERP
Protozˇe velke´ a rozsa´hle´ ERP syste´my jsou vhodne´ jen pro velke´ firmy, existuj´ı tzv.
Lite ERP syste´my. Tyto syste´my jsou podstatneˇ levneˇjˇs´ı, ale podstatneˇ omezeneˇjˇs´ı
ve sve´ funkcionaliteˇ nezˇ ERP syste´my typu All–in–One (Sodomka, 2006).
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1.3 Rˇı´zen´ı a pla´nova´n´ı vy´roby v podnikovy´ch informacˇn´ıch
syste´mech
Oblast informacˇn´ıch syste´mu˚ pro pla´nova´n´ı vy´roby prosˇla jizˇ mnohalety´m vy´vojem
(viz obra´zek 1.2). Beˇhem teˇchto let bylo pro pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı vy´roby nalezeno














Transakční systémy Plánovací systémy
Čas
Obra´zek 1.2: Vy´voj podnikovy´ch informacˇn´ıch syste´mu˚ (Sˇulova´, 2011)
MRP I (Material Requirement Planning)
Syste´my pro pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı vy´roby se rozv´ıjej´ı posledn´ıch padesa´t let (Sˇulova´,
2011). Prvn´ı syste´my byly zalozˇeny na MRP I. Pla´nova´n´ı pomoc´ı MRP I (Manufac-
turing Resource Planning) vedlo k velky´m prˇ´ınos˚um, prˇestozˇe syste´m MRP I nen´ı
schopen pla´novat s omezeny´mi zdroji a proto tvorˇ´ı nerea´lne´ pla´ny (Kucˇera´k, 2008a).
MRP II (Manufacturing Resource Planning)
V d˚usledku toho se o deset let pozdeˇji zacˇalo pla´novat v MRP II. Tento typ syste´mu
je MRP I rozsˇ´ıˇren o dalˇs´ı funkce materia´love´ho hospoda´rˇstv´ı (Kucˇera´k, 2008b),
pla´nova´n´ı denn´ıho mnozˇstv´ı, kontroln´ı syste´my prˇipravenosti materia´lu a sledova´n´ı
kriticky´ch cˇa´st´ı.
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ERP (Enterprise Resource Planning)
V devadesa´ty´ch letech zacˇal by´t vyv´ıjen syste´m zna´my´ jako ERP (Sˇulova´, 2011).
Dalˇs´ı informace o ERP syste´mech jsou obsazˇeny v cˇa´sti 1.2.
TOC (Theory of Constraints)
Syste´m zvany´ TOC se cˇasto prˇirovna´va´ k dalˇs´ım metoda´m a princip˚um pouzˇ´ıvany´m
v soucˇasne´ praxi. Jednou metodou je naprˇ´ıklad Paret˚uv princip, tzv.
”
Princip elit“.
Mimo jine´ navrhuje peˇtibodovy´ postup pro trvale´ zlepsˇova´n´ı (Basl et al., 2008):
1. identifikace bottleneck tzv.
”
u´zke´ mı´sto“,
2. maxima´ln´ı vyuzˇit´ı tohoto mı´sta,
3. podrˇ´ızen´ı dalˇs´ıch cˇa´st´ı podniku tomuto mı´stu,
4. rozsˇ´ıˇren´ı tohoto u´zke´ho mı´sta,
5. na´vrat do bodu 1.
APS (Advenced Planning & Scheduling)
APS je syte´m pokrocˇile´ho pla´nova´n´ı. Jak uzˇ bylo zmı´neˇno, syste´m MRP I pla´nuje
s neomezeny´mi zdroji, proto jsou pla´ny nerea´lne´. Syste´m APS narozd´ıl od ostatn´ıch
pla´novac´ıch syste´mu˚ pla´nuje s ohledem na vy´robn´ı zdroje a kapacitu. Vy´sledkem
je tedy rea´lneˇjˇs´ı pla´n. APS syste´m je pouzˇ´ıva´n v prostrˇed´ıch, ktera´ jsou podle
(Kucˇera´k, 2008c) orientovana´ na:
• vy´robu na objedna´vku,
• financˇneˇ na´rocˇnou vy´robu s nedostatkem kapacit,
• spolecˇnosti s sˇiroky´m portfoliem vy´robk˚u a malou kapacitou vy´roby,
• produkty se slozˇity´mi kusovn´ıky nebo technologickou prˇ´ıpravou,




Tato kapitola je veˇnova´na strucˇne´mu prˇedstaven´ı spolecˇnosti Frentech Aerospace
s.r.o. (da´le jen Frentech). Da´le zde je popsa´n zp˚usob a mozˇnosti pla´nova´n´ı vy´roby
v informacˇn´ım syste´mu CPC od spolecˇnosti Mazak, ktery´ tato firma vyuzˇ´ıva´. Na´-
sledneˇ jsou analyzova´ny jednotlive´ fa´ze pla´nova´n´ı a vy´roby ve spolecˇnosti Frentech.
Tato analy´za je d˚ulezˇita´, protozˇe naprˇ´ıklad dle (Svozilova´, 2011) je zacˇa´tkem zlepsˇen´ı
procesu jeho d˚ukladna´ analy´za, meˇrˇen´ı a identifikace u´zky´ch mı´st.
2.1 Informace o podniku
Spolecˇnost Frentech byla zalozˇena roku 1994. Zprvu byla spolecˇnost zameˇrˇena na
le´karˇskou techniku, mikroelektroniku a vy´robu specia´ln´ıch stroj˚u, vcˇetneˇ doda´vek
na´hradn´ıch d´ıl˚u. Beˇhem trˇ´ı let firma zmeˇnila svou orientaci na vy´robu obra´beˇny´ch
d´ıl˚u ze slitin hlin´ıku, titanu, nerez ocel´ı, na´strojovy´ch ocel´ı a plast˚u. Momenta´lneˇ
existuje ve spolecˇnosti projekt, ktery´ se zaby´va´ vy´robou d´ıl˚u pro instituce ESA a
ESO.
Spolecˇnost je orientova´na na malose´riovou vy´robu. Momenta´lneˇ ma´ ve sve´m
vy´robn´ım portfoliu sˇest tis´ıc r˚uzny´ch polozˇek. Z tohoto d˚uvodu je serˇizovac´ı cˇas
nezanedbatelnou cˇasovou polozˇkou.
Rˇ´ızen´ı vy´roby je orientova´no na za´kaznicke´ zaka´zky. Firma tedy zna´ jizˇ prˇedem
objem zaka´zek a meˇla by by´t schopna zajistit pozˇadovanou vy´robn´ı kapacitu, cˇas,
materia´l a pra´ci. Rozmı´steˇn´ı stroj˚u ve spolecˇnosti je technologicky usporˇa´da´no.
Spolecˇnost Frentech ma´ nejvy´sˇe trˇi hlavn´ı za´kazn´ıky, kterˇ´ı tvorˇ´ı veˇtsˇinu zisku firmy.
Vy´roba spolecˇnosti je rozdeˇlena na jednotliva´ pracoviˇsteˇ, ktera´ jsou umı´steˇna
ve vy´robn´ı hale. Kazˇde´ pracoviˇsteˇ ma´ jinou smeˇnnost. Pro pracoviˇsteˇ s CNC stroji
a kontrolu plat´ı dvana´ctihodinova´ smeˇna. V prˇ´ıpadeˇ za´mecˇnicke´ho pracoviˇsteˇ, pra-
coviˇsteˇ s konvencˇn´ımi stroji a na pracoviˇsti pro balen´ı vy´robk˚u je smeˇna osmihodi-
nova´.
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2.2 Informacˇn´ı syste´my pouzˇ´ıvane´ v podniku
Tato cˇa´st je veˇnova´na popisu CPC syste´mu, ktery´ je vyv´ıjen spolecˇnost´ı Mazak a
v podniku vyuzˇ´ıva´n.
2.2.1 CPC (Cyber Production Center)
V te´to pra´ci bude jako za´klad vyuzˇ´ıva´n pla´n vy´roby vytvorˇeny´ v podnikove´m sys-
te´mu CPC (Cyber Production Center). Proto by bylo vhodne´ tento produkt spo-
lecˇnosti Mazak prˇedstavit. CPC syste´m je tvorˇen cˇtyrˇmi moduly, ktere´ se vza´jemneˇ
doplnˇuj´ı.
Jedna´ se o moduly CAMWARE, Cyber Monitor, Cyber Tool Management a
Cyber Scheduler. Acˇkoli se tyto moduly doporucˇuj´ı spolecˇnostem jako celek, je mozˇ-
ne´ koupit jaky´koli modul dle vy´beˇru. Nutno podotknout, zˇe kazˇdy´ modul stoj´ı 8 000
eur. Spolecˇnost Frentech vyuzˇ´ıva´ vsˇechny cˇtyrˇi moduly.
CAMWARE
Tento modul je urcˇen pro programa´tory CNC stroj˚u. Lze do neˇj importovat CAD
data ve forma´tu DXF, IGES nebo DWG. Umozˇnˇuje programovat prˇ´ımo v CPC
syste´mu a t´ım usnadnˇuje pozdeˇjˇs´ı prˇ´ıstup k programu˚m.
Cyber Monitor
Tento modul zabezpecˇuje prˇehled nad strojem. Pokud se na stroji objev´ı za´vada, je
pracovn´ık cˇasto schopen tuto za´vadu odstranit prˇ´ımo od stolu v kancela´rˇi. Cyber
Monitor nav´ıc doka´zˇe zobrazit vsˇe o pra´veˇ prob´ıhaj´ıc´ı operaci, naprˇ´ıklad ota´cˇky
vrˇetene, zat´ızˇen´ı a posuv.
Cyber Tool Management
Modul Cyber Tool Management zajiˇst’uje automatickou vy´meˇnu na´stroj˚u a jejich
kontrolu. Kazˇdy´ na´stroj obsahuje informaci ve formeˇ cˇipu, ktery´ je umı´steˇn bud’ ve
strˇedu na´stroje v horn´ı cˇa´sti, nebo na straneˇ na´stroje, a prˇena´sˇ´ı informaci o na´stroji.
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Podle programu, j´ımzˇ ma´ by´t obrobek obra´beˇn, CNC pozna´, ktery´ na´stroj po-
trˇebuje a dle programu si tento na´stroj automaticky poda´va´ z na´strojove´ho za´sobn´ı
ku. Dı´ky tomuto modulu je vy´roba plynulejˇs´ı a automatizovana´, tedy i rychlejˇs´ı.
Cyber Scheduler
Jako posledn´ı, a pro tuto pra´ci nejd˚ulezˇiteˇjˇs´ı, je modul Cyber Scheduler. Slouzˇ´ı
k pla´nova´n´ı vy´roby a k rˇesˇen´ı prˇesun˚u d´ılce ze stroje ke stroji d´ıky u´plne´ vizua-
lizaci vy´robn´ıho prostrˇed´ı. Poma´ha´ napla´novat slozˇitou vy´robu a vyhnout se tak
zbytecˇny´m prostoj˚um mezi operacemi (nebo je sn´ızˇit). Vynika´ te´zˇ v jednoduche´ ko-
munikaci mezi stanicemi a je schopen okamzˇite´ zpeˇtne´ vazby a umozˇnˇuje tak vytvorˇit
jasnou prˇedstavu o vy´robn´ım procesu.
2.3 Aktua´ln´ı pla´nova´n´ı v podniku
Tento podnik pouzˇ´ıva´ k pla´nova´n´ı vy´roby syste´m CPC Scheduler. Vy´robn´ı polozˇky
jsou do tohoto syste´mu vkla´da´ny pomoc´ı dvou soubor˚u, ktere´ jsou exportova´ny
z podnikove´ho IS a na´sledneˇ importova´ny do syste´mu CPC. Tyto soubory maj´ı
na´zev MASTER.CVC a ORDER.CVC a obsahuj´ı informace o objedna´vce v ta-
kove´m porˇad´ı, jenzˇ tento syste´m vyzˇaduje. Z teˇchto informac´ı pak CPC vytvorˇ´ı
vy´robn´ı polozˇku, ktera´ obsahuje informace o objedna´vce a informace o postupu
vy´roby. Z takto vytvorˇeny´ch vy´robn´ıch polozˇek je na´sledneˇ vytvorˇen pla´n. Tento
pla´n nemus´ı by´t konecˇny´. Pokud jsou polozˇky napla´nova´ny sice v souladu s kapa-
citami a termı´nem za´kazn´ıka, avsˇak nesˇetrneˇ k cˇasu, je technik pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı
schopen tento pla´n poupravit rucˇneˇ. Rucˇn´ı prˇeskla´da´n´ı polozˇek vsˇak zab´ıra´ cˇas a
lidske´ zdroje a je zapotrˇeb´ı nemale´ho mnozˇstv´ı zkusˇenost´ı v oblasti pla´nova´n´ı vy´roby.
Proto se tyto polozˇky upravuj´ı operativneˇ a v kra´tkodobe´m horizontu.
CPC da´le obsahuje funkce, ktere´ mohou ovlivnit pla´n. Jednou z funkc´ı je naprˇ´ı-
klad nastaven´ı vy´konu jednotlivy´ch stroj˚u. V podniku se tato funkce vyuzˇ´ıva´ pro
vykryt´ı necˇekany´ch uda´lost´ı, naprˇ´ıklad poruchy stroj˚u nebo jeho odsta´vku za u´cˇelem
u´drzˇby. Vy´konove´ omezen´ı se nemus´ı vztahovat pouze na stroje ale take´ na rucˇn´ı
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pracoviˇsteˇ, v tomto prˇ´ıpadeˇ na za´mecˇnickou pra´ci. Ta se mu˚zˇe urcˇovat podle norem
nebo podle zkusˇenost´ı se zameˇstnanci.
Dalˇs´ı vyuzˇ´ıvanou funkc´ı tohoto syste´mu jsou satelity. Satelity umozˇnˇuj´ı sledo-
vat pr˚ubeˇh vy´robn´ıch polozˇek, jejich rozpracovanost a jejich porˇad´ı na konkre´tn´ıch
stroj´ıch. Tento syste´m je zprˇ´ıstupneˇn jak pro techniky pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı vy´roby,
tak i pro opera´tory. Dı´ky vizualizaci vy´robn´ıho pla´nu jsou i opera´torˇi d´ıky svy´m
zkusˇenostem schopni upozornit na nelogicˇnost posloupnosti vy´roby. Na za´kladeˇ
teˇchto prˇipomı´nek je mozˇne´ polozˇky prˇeskupit.
Priority a termı´ny jsou pro pla´nova´n´ı v syste´mu CPC naprosty´m za´kladem.
Priority jsou zada´va´ny technikem pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı vy´roby ke konkre´tn´ım vy´robn´ım
polozˇka´m. Priorita mu˚zˇe naby´vat hodnot od 0 do 100. Kazˇde´ noveˇ vytvorˇene´ vy´robn´ı
polozˇce je automaticky prˇiˇrazena priorita 50. Pokud je nutne´ polozˇku v pla´nu uprˇed-
nostnit, tato priorita se uprav´ı podle potrˇeby. Termı´n je narozd´ıl od priorit nemeˇnny´,
jeho posunut´ı za´vis´ı pouze na dohodeˇ se za´kazn´ıkem.
2.3.1 Analy´za cˇasu jednotlivy´ch fa´z´ı vy´roby
Cely´ proces vy´roby jedne´ vy´robn´ı polozˇky se rozdeˇluje do neˇkolika cˇas˚u. Tyto cˇasy
na sebe navazuj´ı (viz tabulka 2.1). Pokud je vsˇak nutne´ vy´robu polozˇky z neˇjake´ho
d˚uvodu prˇerusˇit, je mozˇne´ zpracova´n´ı pozastavit a pokracˇovat pozdeˇji od bodu, kde
byla vy´roba prˇerusˇena. To tedy znamena´, zˇe pokud jsou ve vy´robeˇ dveˇ totozˇne´ za
sebou jdouc´ı polozˇky, tak prvn´ı z nich nemus´ı cˇekat, azˇ uplyne vy´robn´ı cˇas druhe´
polozˇky, a mu˚zˇe by´t rovnou prˇevezena na dalˇs´ı pracoviˇsteˇ k dalˇs´ımu zpracova´n´ı.
Vy´robn´ı cˇas je rozdeˇlen do trˇ´ı skupin – serˇizovac´ı cˇas, vy´robn´ı cˇas a manipulacˇn´ı
cˇas. Vsˇechny tyto cˇasy jsou uvedeny v souboru MASTER.CVC a vytva´rˇ´ı je techno-
logove´. U obra´beˇny´ch d´ıl˚u, ktere´ jsou nove´, tyto cˇasy vznikaj´ı prvotn´ım
”
na´strˇelem“,
kdy d´ıky zkusˇenostem technologove´ navrhnou prvotn´ı cˇasy. Tyto cˇasy se pak d´ıky
opakovane´ vy´robeˇ usta´l´ı.
Serˇizovac´ı cˇas
Tento cˇas je veˇnova´n prˇ´ıpraveˇ a serˇ´ızen´ı stroje na vy´robu urcˇite´ vy´robn´ı polozˇky.
Serˇ´ızen´ı stroje prob´ıha´ na za´kladeˇ serˇizovac´ıch list˚u, ktere´ obsahuj´ı vy´cˇet potrˇebny´ch
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Vy´robn´ı polozˇka Cˇ. op. Na´zev operace Man. cˇas Serˇizovac´ı cˇas Vy´robn´ı cˇas
BRACKET UPPER/Up´ınka 20 Rˇeza´n´ı tycˇ´ı 120 10 1
BRACKET UPPER/Up´ınka 40 Fre´zova´n´ı - CNC H400N 180 120 18
BRACKET UPPER/Up´ınka 60 Fre´zova´n´ı - fre´zka FNGJ20 180 30 3
BRACKET UPPER/Up´ınka 80 Fre´zova´n´ı - CNC H400N 180 15 4
BRACKET UPPER/Up´ınka 90 Konecˇna´ kontrola 150 0 0
BRACKET UPPER/Up´ınka 100 Balen´ı 90 0 0
Tabulka 2.1: Postup vy´roby (Zdroj: Vlastn´ı zpracova´n´ı)
na´stroj˚u pro vy´robu urcˇite´ polozˇky. Serˇizovacˇ podle teˇchto list˚u prˇiprav´ı potrˇebne´
na´stroje, vlozˇ´ı je do na´stavc˚u, a ty pomoc´ı cˇip˚u oznacˇ´ı a zada´ do syste´mu. Takto
prˇipravene´ na´stroje pak vlozˇ´ı do za´sobn´ıku u stroje. Serˇizovac´ı cˇas je pocˇ´ıta´n i
v prˇ´ıpadeˇ rucˇn´ıch pracoviˇst’, kdy se prˇipravene´ na´stroje neda´vaj´ı do na´stavc˚u a do
za´sobn´ıku, ale prˇeda´vaj´ı se prˇ´ımo za´mecˇn´ıkovi. V rea´lne´m pla´nu je to pra´veˇ tento
cˇas, ktery´ je u veˇtsˇiny vy´robn´ıch polozˇek nejdelˇs´ı.
Vy´robn´ı cˇas
Vy´robn´ı cˇas je doba, kdy se pracuje prˇ´ımo na produktu, v prˇ´ıpadeˇ spolecˇnosti
Frentech je to doba obra´beˇn´ı a doba, kdy je obrobek opracova´va´n za´mecˇn´ıkem.
Ve srovna´n´ı se serˇizovac´ım cˇasem mu˚zˇe by´t vy´robn´ı cˇas naprˇ´ıklad trˇetinovy´.
Manipulacˇn´ı cˇas
Manipulacˇn´ı cˇas zahrnuje dopravu polotovar˚u pro vy´robu a prˇepravu vy´robk˚u k dal-
sˇ´ımu zpracova´n´ı, tedy na dalˇs´ı pracoviˇsteˇ. Tento cˇas, ktery´ lze videˇt v tabulce 2.1,
se mu˚zˇe jevit jako nejdelˇs´ı, avsˇak je tvorˇen ve spolecˇnosti Frentech tak, aby v pla´nu
byl tzv. cˇasovy´ na´razn´ık. V prˇ´ıpadeˇ skluzu vy´roby je tento cˇas v pla´nu prˇesunut dle
potrˇeby.
Podnikova´ logistika a vesˇkera´ vy´roba, za´mecˇnicka´ pra´ce, kontrola a balen´ı pro-
b´ıhaj´ı v jedne´ hale. Bylo by tedy neefektivn´ı se t´ımto cˇasem da´le zaby´vat. Proto
v te´to pra´ci uzˇ nebude da´le uvazˇova´n.
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2.3.2 Identifikace proble´mu˚
Pokud pla´nova´n´ı vy´roby prˇenecha´me pouze CPC syste´mu, jsou polozˇky pla´nova´ny
okamzˇiteˇ, jakmile jsou importova´ny jizˇ zmı´neˇne´ soubory. Syste´m neumı´ rozliˇsit, zda
jsou polozˇky stejne´, a to ani na za´kladeˇ na´zvu polozˇky. Umı´ pla´novat tak, aby byly
co nejv´ıce vyuzˇity kapacity, byla zarucˇena plynulost vy´roby a byly splneˇny termı´ny
za´kazn´ık˚u a priority prˇiˇrazene´ technikem pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı vy´roby. Z toho d˚uvodu je
v malose´riove´ vy´robeˇ naprosto nepostradatelny´. Tento syste´m je tedy prˇ´ımo urcˇen
na pla´nova´n´ı a pra´ci s vy´robn´ım cˇasem. Proble´mem vsˇak z˚usta´va´ serˇizovac´ı cˇas.
Pokud jsou vy´robn´ı polozˇky pla´nova´ny neefektivneˇ, je serˇizovac´ı cˇas velice citelnou
cˇasovou za´teˇzˇ´ı nejen kv˚uli neusta´le´ pra´ci serˇizovacˇe, ale i de´lce a pomeˇru tohoto cˇasu
vzhledem k vy´robn´ımu cˇasu. Pokud tedy do pla´nu vytvorˇene´ho programem CPC
Scheduler nezasa´hne lidsky´ faktor s urcˇitou mı´rou zkusˇenost´ı a znalost´ı z oboru,
mu˚zˇe by´t tento pla´n sineˇ neefektivn´ı, co se serˇizovac´ıho cˇasu ty´cˇe.
Jako proble´m pla´nova´n´ı v syste´mu CPC Scheduler byla identifikova´na neu´spora
prˇ´ıpravne´ho cˇasu (konkre´tneˇ cˇasu serˇizovac´ıho).
Konkre´tn´ı uka´zka dlouhe´ho serˇizovac´ıho cˇasu
Z tabulky 2.2 je le´pe pochopitelne´, jaky´m zp˚usobem a do jake´ mı´ry vznika´ ply´tva´n´ı
prostrˇedk˚u prostrˇednictv´ım serˇizovac´ıho cˇasu.
Jak je z tabulky patrne´, polozˇky jsou do pla´nu zarˇazova´ny okamzˇiteˇ, cozˇ v tomto
prˇ´ıpadeˇ nen´ı vhodne´. V uka´zce pla´nu lze nale´zt dva druhy polozˇek. Identicke´ vy´robn´ı
polozˇky je mozˇne´ rozpoznat podle na´zvu nebo postupu vy´roby (cozˇ nen´ı u´plneˇ prˇesny´
identifika´tor). V tabulce je jasneˇ patrny´ serˇizovac´ı cˇas, ktery´ je zde zapocˇ´ıta´n opa-
kovaneˇ pro kazˇdou polozˇku. Vy´jimkami jsou objedna´vky SCHARNIER/Pant z 11.
10. 2013 a SCHARNIER/Pant z 15. 11. 2013. Tyto objedna´vky byly do vy´robn´ıho
pla´nu zapla´nova´ny ve stejne´m datu. Proto jsou pla´nova´ny dohromady. Serˇizovac´ı
cˇas je vsˇak pro kazˇdou polozˇku syste´mem zapocˇ´ıta´n zvla´sˇt’.
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Termı´n Termı´n Zacˇa´tek Manip. Serˇiz. Vy´r. cˇas Celkovy´ Ukoncˇen´ı
Polozˇka ks objedna´n´ı doda´n´ı vy´roby Operace cˇas [min] cˇas [min] [min/ks] cˇas [h] operace
SCHARNIER / Pant 20 4.10.13 1.1.14 4.10.13 6:00 Vrtacˇka na hluboke´ otvory 180 180 135 2880 48,00 7.10.13 9:00
za´mecˇn´ık 180 20 20 600 10,00 8.10.13 11:00
konecˇna´ kontrola 150 0 0 150 2,50 8.10.13 14:00
balen´ı 90 0 0 90 1,50 8.10.13 15:30
SCHARNIER / Pant 4 11.10.13 1.1.14 11.10.13 6:00 Vrtacˇka na hluboke´ otvory 180 180 135 990 16,50 12.10.13 7:30
SCHARNIER / Pant 2 11.10.13 1.1.14 11.10.13 6:00 za´mecˇn´ık 180 20 20 320 5,33 12.10.13 13:20
konecˇna´ kontrola 150 0 0 150 2,50 12.10.13 15:50
balen´ı 90 0 0 90 1,50 12.10.13 17:20
LOCKING D. / Pojistny´ cˇlen 4 13.10.13 6.1.14 13.10.13 6:00 rˇeza´n´ı tycˇ´ı 120 10 10 50 0,83 13.10.13 6:50
fre´zova´n´ı-CNC MCFV100 180 175 95 735 12,25 13.10.13 20:05
za´mecˇn´ık 180 15 20 275 4,58 14.10.13 10:35
konecˇna´ kontrola 150 0 0 150 2,50 14.10.13 13:35
balen´ı 90 0 0 90 1,50 14.10.13 15:05
SCHARNIER / Pant 4 15.10.13 1.1.14 15.10.13 6:00 Vrtacˇka na hluboke´ otvory 180 180 135 855 14,25 15.10.13 21:15
SCHARNIER / Pant 1 15.10.13 1.1.14 15.10.13 6:00 za´mecˇn´ık 180 20 20 300 5,00 16.10.13 11:00
konecˇna´ kontrola 150 0 0 150 2,50 16.10.13 14:00
balen´ı 90 0 0 90 1,50 16.10.13 15:30
SCHARNIER / Pant 1 20.10.13 1.1.14 22.10.13 6:00 Vrtacˇka na hluboke´ otvory 180 180 135 315 5,25 20.10.13 11:15
za´mecˇn´ık 180 20 20 220 3,67 21.10.13 6:55
konecˇna´ kontrola 150 0 0 150 2,50 21.10.13 9:25
balen´ı 90 0 0 90 1,50 21.10.13 10:55
Serˇizovac´ı cˇas celkem 16,67 h
Tabulka 2.2: Zp˚usob pla´nova´n´ı syste´mu CPC (Zdroj: Vlastn´ı zpracova´n´ı)
Aktua´ln´ı stav ve spolecˇnosti Frentech – operativn´ı prˇeskla´da´n´ı polozˇek
Jak uzˇ bylo zmı´neˇno v prˇedesˇle´ cˇa´sti, je mozˇne´ s vytvorˇeny´m pla´nem da´le pra-
covat, naprˇ´ıklad lze zmeˇnit porˇad´ı vy´robn´ıch polozˇek. To mu˚zˇe prove´st technik
pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı vy´roby na za´kladeˇ vlastn´ıch poznatk˚u z prozkouma´n´ı pla´nu nebo
na za´kladeˇ poznatk˚u a doporucˇen´ı opera´tor˚u, kterˇ´ı maj´ı prostrˇednictv´ım satelit˚u
mozˇnost nahl´ızˇet do nejblizˇsˇ´ı pla´novane´ vy´roby.
Ve spolecˇnosti Frentech byl serˇizovac´ı cˇas identifikova´n jako velka´ za´teˇzˇ. Je
tedy zˇa´douc´ı tento cˇas zkra´tit. Proto docha´z´ı ke zmeˇneˇ porˇad´ı polozˇek takovy´m
zp˚usobem, aby ve vy´robeˇ na´sledovaly stejne´ polozˇky prˇ´ımo za sebou. Pokud dveˇ
totozˇne´ polozˇky na´sleduj´ı po sobeˇ, nen´ı trˇeba u druhe´ polozˇky serˇizovac´ı cˇas v˚ubec
zapocˇ´ıta´vat. Tato zmeˇna porˇad´ı se vsˇak deˇje jen operativneˇ a ne v takove´m meˇrˇ´ıtku,
aby mohla ovlivnit cely´ pla´n vy´roby. Jeden z d˚uvod˚u je, zˇe technik pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı
vy´roby ma´ i dalˇs´ı pracovn´ı povinnosti. Dalˇs´ım d˚uvodem je velke´ mnozˇstv´ı kombi-
nac´ı porˇad´ı polozˇek. Naj´ıt v tomto pocˇtu polozˇek vhodne´ usporˇa´da´n´ı je nelehky´
u´kol, proto se toto operativn´ı prˇepla´nova´n´ı ty´ka´ pouze ocˇividny´ch polozˇek.
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Analy´za podobnosti vy´robn´ıch polozˇek
Urcˇita´ cˇa´st vy´robn´ıch polozˇek, ktere´ pla´n obsahuje, je stejna´. Tyto polozˇky bu-
dou da´le oznacˇova´ny jako vy´robkove´ rodiny. Na za´kladeˇ te´to skutecˇnosti se mu˚zˇe
pla´n optimalizovat a ve spolecˇnosti Frentech se takto i optimalizuje. Pocˇet takovy´ch
polozˇek v pla´nu na meˇs´ıc je promeˇnlivy´. Prˇi seskupen´ı teˇchto polozˇek je trˇeba dodrzˇet
za´kladn´ı pozˇadavky (priority a termı´ny).
Cˇa´st vy´robn´ıch polozˇek je podobna´. To znamena´, zˇe sice nepatrˇ´ı do vy´robkovy´ch
rodin, ale zp˚usob jejich vy´roby je podobny´ (hlavneˇ pouzˇit´ı stejny´ch nebo podobny´ch
na´stroj˚u). Tato podobnost mu˚zˇe naby´vat r˚uzny´ch hodnot, tedy od u´plne´ odliˇsnosti
azˇ po naprostou shodu prˇipraveny´ch na´stroj˚u. Prˇ´ıkladem takto podobny´ch polozˇek
mu˚zˇou by´t naprˇ´ıklad d´ıly, ktere´ jako vy´robn´ı polozˇky maj´ı jine´ na´zvy a cˇ´ısla pro-
jekt˚u, ale ve skutecˇnosti pouzˇ´ıvaj´ı naprosto stejne´ na´stroje. Tyto d´ıly jsou naprosto
stejne´, jen jsou zrcadloveˇ prˇevra´cene´. Podle analy´zy podobnosti vy´robn´ıch polozˇek
se pla´n vy´roby mu˚zˇe vytva´rˇet cˇtyrˇmi zp˚usoby:
1. Pla´nova´n´ı bez vyuzˇit´ı jake´koli podobnosti polozˇek a bez vyuzˇit´ı vytvorˇen´ı
vy´robkovy´ch rodin.
2. Pla´nova´n´ı vy´roby s prˇihle´dnut´ım k vytvorˇeny´m vy´robkovy´m rodina´m.
3. Pla´nova´n´ı s identifikac´ı polozˇek, ktere´ jsou vyra´beˇny podobneˇ, nebo ke sve´
vy´robeˇ potrˇebuj´ı stejne´ nebo podobne´ na´stroje.
4. Pla´nova´n´ı s vyuzˇit´ım kombinace prˇedchoz´ıch zp˚usob˚u.
Prvn´ım zp˚usobem pla´nuje syste´m CPC Scheduler. Technik pla´nova´n´ı a rˇ´ızen´ı
vy´roby na za´kladn´ım pla´nu vytvorˇeny´m t´ımto syste´mem vyuzˇ´ıva´ druhy´ zp˚usob.
Trˇet´ı a cˇtvrty´ zp˚usob se ve spolecˇnosti Frentech nevyuzˇ´ıva´.
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3 VLASTNI´ NA´VRHY RˇESˇENI´
V analyticke´ cˇa´sti byl popsa´n soucˇasny´ zp˚usob pla´nova´n´ı vy´roby ve spolecˇnosti Fren-
tech. V na´vrhove´ cˇa´sti te´to bakala´rˇske´ pra´ce je navrzˇen zp˚usob, jak toto pla´nova´n´ı
prova´deˇt efektivneˇji vzhledem k serˇizovac´ımu cˇasu. Je zde vytvorˇena a popsa´na me-
todika, ktera´ bude slouzˇit k tvorbeˇ vy´robn´ıho pla´nu. Vy´sledkem takto vytvorˇene´ho
pla´nu by meˇla by´t u´spora cˇasu. Tento cˇas mu˚zˇe spolecˇnost vyuzˇ´ıt k vy´robeˇ v´ıce
produkt˚u.
3.1 Identifikace skupin vhodny´ch pro sloucˇen´ı
Pla´n obsahuje velke´ mnozˇstv´ı vy´robn´ıch polozˇek. Nejprve je trˇeba urcˇit, jaky´m
zp˚usobem identifikovat polozˇky, ktere´ jsou vhodne´ pro sloucˇen´ı. Hlavn´ım identi-
fika´torem pro sloucˇen´ı totozˇny´ch polozˇek je jejich na´zev. Kazˇda´ polozˇka v pla´nu ma´
sv˚uj jedinecˇny´ na´zev, ktery´ nen´ı zameˇnitelny´ s jinou vy´robn´ı polozˇkou. Tento na´zev
se skla´da´ ze jme´na spolecˇnosti, ktera´ si d´ıl objednala a na´zvu d´ılu, ktery´ za´kazn´ık
pozˇaduje. Pomoc´ı tohoto identifika´toru je celkem jednoduche´ tyto identicke´ polozˇky
nale´zt. Pokud se vsˇak kromeˇ vy´robkovy´ch rodin (tedy identicky´ch d´ıl˚u) maj´ı zohled-
nit i polozˇky s podobny´m postupem vy´roby a spolecˇny´mi na´stroji, je nutne´ k iden-
tifikaci takovy´ch skupin pouzˇ´ıt serˇizovac´ı listy. Serˇizovac´ı list je prˇipojen ke kazˇde´
polozˇce a obsahuje informace o potrˇebny´ch na´stroj´ıch, ktere´ mus´ı serˇizovacˇ prˇipravit.
Podle teˇchto informac´ı je mozˇne´ identifikovat podobnost vy´robn´ıch polozˇek. Jakmile
jsou tyto vy´robn´ı polozˇky identifikova´ny, vytvorˇen´ı vy´robn´ıho pla´nu za´vis´ı na dalˇs´ıch
omezen´ıch a pravidlech, ktera´ jsou urcˇena za´kazn´ıkem nebo vy´robn´ı kapacitou pod-
niku.
3.1.1 Omezen´ı termı´nem
Omezen´ı termı´nem znamena´, zˇe prˇi sestavova´n´ı vy´robkovy´ch rodin nesmı´ doj´ıt
k tomu, zˇe neˇktera´ objedna´vka kv˚uli prˇiˇrazen´ı k vy´robkove´ rodineˇ nebyla vyro-
bitelna´ v termı´nu stanovene´m za´kazn´ıkem. Prˇi vy´beˇru polozˇek je tedy trˇeba dba´t na
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to, aby polozˇky byly vyrobene´ vcˇas. Proto mu˚zˇe by´t v neˇktery´ch prˇ´ıpadech obt´ızˇne´
vytvorˇit vy´robkove´ rodiny nebo skupiny vy´robk˚u dle podobnosti ve velke´m rozsahu.
3.1.2 Cˇasovy´ interval pro zarˇazen´ı
Dalˇs´ım omezen´ım mu˚zˇe by´t rozhodnut´ı, zda se zarˇazen´ım polozˇky do vy´robn´ıho
pla´nu pocˇkat, nebo ji pla´novat okamzˇiteˇ. Jak uzˇ bylo zmı´neˇno CPC Scheduler pla´nuje
vy´robn´ı polozˇky okamzˇiteˇ. Tyto polozˇky vsˇak mohou tvorˇit vy´robkove´ rodiny s po-
lozˇkami, jejichzˇ objedna´vky prˇijdou o neˇkolik dn´ı pozdeˇji. V prˇ´ıpadeˇ okamzˇite´ho
zarˇazen´ı by tyto polozˇky byly vyrobeny, anizˇ by se jejich serˇizovac´ı cˇas mohl rozdeˇlit
mezi ostatn´ı ve vy´robkove´ rodineˇ. Pokud bude polozˇka napla´nova´na pozdeˇji, mu˚zˇe
beˇhem te´to doby prˇij´ıt objedna´vka na stejnou nebo podobnou polozˇku. V takove´m
prˇ´ıpadeˇ se mu˚zˇe serˇizovac´ı cˇas zkra´tit. Urcˇit, jak dlouho se zarˇazen´ım vycˇkat, vsˇak
nen´ı jednoduche´. Prˇi urcˇen´ı te´to doby mus´ı by´t kladen d˚uraz na splneˇn´ı termı´nu a
na vy´robn´ı kapacitu. Nejde´le je vsˇak vhodne´ ota´let s vy´robou polozˇky jen do te´ mı´ry,
aby byla vyrobitelna´ do termı´nu a pocˇ´ıtat zde s cˇasovou rezervou pro neprˇedv´ıdatelne´
uda´losti.
3.1.3 Omezen´ı kapacit
Kapacita vy´roby je omezena´. Jedna´ se o omezen´ı, s nimizˇ mus´ıme prˇi pla´nova´n´ı
pocˇ´ıtat. Polozˇky mus´ı by´t pla´nova´ny tak, aby nebyla porusˇena plynulost vy´roby, aby
na jeden stroj v jeden cˇas byla napla´nova´na pouze jedna polozˇka a ostatn´ı polozˇky
na ni navazovaly. V te´to pra´ci jsou uvazˇova´ny stroje, ktere´ jsou obsazˇene´ v souboru
MASTER.CVC u jednotlivy´ch vy´robn´ıch postup˚u. Teto soubor byl poskytnut pro
u´cˇely bakala´rˇske´ pra´ce firmou Frentech.
Kazˇdy´ stroj, ktery´ je v tomto souboru obsazˇen, je jedinecˇny´ a nezameˇnitelny´, ma´
sv˚uj vlastn´ı na´zev a mu˚zˇe by´t prostrˇednictv´ım syste´mu CPC Scheduler vy´konnostneˇ
omezen.
V prˇ´ıpadeˇ rucˇn´ıch pracoviˇst’, jako je za´mecˇnicka´ pra´ce, jsou uvazˇova´ni cˇtyrˇi pra-
covn´ıci. Jejich vy´kony mohou by´t upraveny stejny´m zp˚usobem, jako je tomu u stroj˚u.
V te´to pra´ci nen´ı s omezen´ım stroj˚u nebo rucˇn´ıch pracoviˇst’ pocˇ´ıta´no.
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3.2 Zkra´cen´ı cˇasu pomoc´ı sdruzˇen´ı stejny´ch vy´robk˚u
Na za´kladeˇ vy´robn´ıch polozˇek z tabulky 3.1, ktere´ spolecˇnost Frentech poskytla pro
u´cˇely te´to bakala´rˇske´ pra´ce, bylo u´kolem sestavit vy´robn´ı pla´n, jenzˇ by optimalizoval
serˇizovac´ı cˇas. Tabulka s polozˇkami v za´kladn´ım stavu je pouze ilustrativn´ı. Tento
p˚uvodn´ı pla´n je v na´sleduj´ıc´ıch cˇa´stech optimalizova´n pomoc´ı technik popsany´ch
v kapitole 2.
Na´zev polozˇky Mnozˇstv´ı Datum zada´n´ı VP do vy´roby Termı´n doda´n´ı
SCHARNIER / Pant 20 04-10-13 01-01-14
SCHARNIER / Pant 4 11-10-13 01-01-14
SCHARNIER / Pant 2 11-10-13 01-01-14
SCHARNIER / Pant 4 15-10-13 01-01-14
SCHARNIER / Pant 1 15-10-13 01-01-14
SCHARNIER / Pant 1 20-10-13 01-01-14
SCHARNIER / Pant 3 22-10-13 01-01-14
SCHARNIER / Pant 2 22-10-13 01-01-14
SITZSCHIENE RAMPE/Sedadl liˇsta 2 23-10-13 02-01-14
DREHTEIL / Soustruzˇeny´ d´ıl 18 29-10-13 02-01-14
DREHTEIL / Soustruzˇeny´ d´ıl 37 04-11-13 02-01-14
BESCHLAG / Kova´n´ı 8 05-11-13 03-01-14
ZERSPANTEILE / Prˇ´ıruba 50 06-11-13 03-01-14
STREBE / Vzpeˇra 9 06-11-13 03-01-14
MLG Bolzen B / MLG Cˇep B 1 07-11-13 04-01-14
MLG Bolzen B / MLG Cˇep B 1 07-11-13 04-01-14
BESCHLAG / Konzola 6 07-11-13 04-01-14
STREBE / Vzpeˇra 28 07-11-13 04-01-14
GABELKOPF / Vidlice 4 08-11-13 05-01-14
HALTER / Drzˇa´k 16 11-11-13 05-01-14
ZERSPANTEILE / Prˇ´ıruba 37 11-11-13 05-01-14
ZAHNMUTTER / Zubova´ matice 272 11-11-13 05-01-14
FRAESTEIL / Trˇmen 24 12-11-13 05-01-14
HALTER / Drzˇa´k 90 13-11-13 05-01-14
LOCKING DEVICE / Pojistny´ cˇlen 4 13-10-13 06-01-14
WASHER / Podlozˇka 1214 13-11-13 06-01-14
C MILLED PART / Fre´zovac´ı d´ıl 12 21-11-13 11-01-14
BESCHLAG / Kova´n´ı 3 14-11-13 06-01-14
BESCHLAG / Kova´n´ı 3 14-11-13 06-01-14
BESCHLAG C80A / Za´veˇs 123 14-11-13 06-01-14
BUCHSE / Pouzdro 84 15-11-13 06-01-14
GELENKBAND / Za´veˇs 12 17-11-13 08-01-14
GELENKBAND / Za´veˇs 12 17-11-13 08-01-14
HALTER / Drzˇa´k 150 17-11-13 08-01-14
PIANO HINGE / Za´veˇs 4 17-11-13 09-01-14
GLEITBAHN / Vacˇka 96 17-11-13 09-01-14
Tabulka 3.1: Uka´zka konkre´tn´ıho pla´nu prˇed optimalizac´ı (Zdroj: Vlastn´ı zpracova´n´ı)
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3.2.1 Optimalizace pla´nu
Pro vytvorˇen´ı prvn´ıho pla´nu bylo pouzˇito sdruzˇen´ı stejny´ch vy´robk˚u, tedy vytvorˇen´ı
vy´robkovy´ch rodin. Tyto vy´robkove´ rodiny byly tvorˇeny podle informac´ı a omezen´ı,
ktere´ jsou popsa´ny v cˇa´sti 3.1.
Tabulka 3.2 zna´zornˇuje polozˇky sloucˇene´ na za´kladeˇ jejich na´zvu. V te´to pra´ci
jsou uvedeny pouze konkre´tn´ı cˇa´sti vy´robn´ıho pla´nu, cely´ vy´robn´ı pla´n je pak uveden
v prˇ´ıloze B. Tyto polozˇky (SCHARNIER/Pant) jsou k sobeˇ prˇiˇrazene´ na za´kladeˇ
identicky´ch na´zv˚u. Od data prvn´ı objedna´vky do data posledn´ı objedna´vky v te´to
vy´robkove´ rodineˇ nebyla vytvorˇena objedna´vka jine´, odliˇsne´ polozˇky. Proto nemusela
by´t vy´roba zaha´jena okamzˇiteˇ po prˇijet´ı prvn´ı objedna´vky. Byla zde dostatecˇna´
cˇasova´ rezerva na odlozˇen´ı zaha´jen´ı vy´roby z d˚uvodu cˇeka´n´ı na objedna´n´ı stejny´ch
polozˇek.
Termı´n Termı´n Zacˇa´tek Manip. Serˇiz. Vy´r. cˇas Celkovy´ Ukoncˇen´ı
Polozˇka ks objedna´n´ı doda´n´ı vy´roby Operace cˇas [min] cˇas [min] [min/ks] cˇas [h] operace
LOCKING D. / Pojistny´ cˇlen 4 13.10.2013 6.1.2014 15.10.2013 6:00 rˇeza´n´ı tycˇ´ı 120 10 10 0,83 15.10.2013 6:50
fre´zova´n´ı-CNC MCFV100 180 175 95 9,25 15.10.2013 16:35
za´mecˇn´ık 180 15 20 1,58 16.10.2013 7:35
konecˇna´ kontrola 150 0 0 2,5 16.10.2013 10:05
balen´ı 90 0 0 1,5 16.10.2013 12:05
SCHARNIER / Pant 20 4.10.2013 1.1.2014 22.10.2013 6:00 Vrtacˇka na hluboke´ otvory 180 180 135 86,25 27.10.2013 18:15
SCHARNIER / Pant 4 11.10.2013 1.1.2014 22.10.2013 6:00 za´mecˇn´ık 180 20 20 15,67 29.10.2013 14:10
SCHARNIER / Pant 2 11.10.2013 1.1.2014 22.10.2013 6:00 konecˇna´ kontrola 150 0 0 2,5 29.10.2013 16:40
SCHARNIER / Pant 4 15.10.2013 1.1.2014 22.10.2013 6:00 balen´ı 90 0 0 1,5 29.10.2013 18:40
SCHARNIER / Pant 1 15.10.2013 1.1.2014 22.10.2013 6:00
SCHARNIER / Pant 1 20.10.2013 1.1.2014 22.10.2013 6:00
SCHARNIER / Pant 3 22.10.2013 1.1.2014 22.10.2013 6:00
SCHARNIER / Pant 2 22.10.2013 1.1.2014 22.10.2013 6:00
HALTER / Drzˇa´k 16 11.11.2013 5.1.2014 13.11.2013 9:50 fre´zova´n´ı-CNC MCFV 1680 180 180 240 427 11.12.2013 17:20
HALTER / Drzˇa´k 90 13.11.2013 5.1.2014 13.11.2013 9:50 fre´zova´n´ı-konven.fre´zka FNGJ20 180 60 60 110 25.12.2013 12:30
za´mecˇn´ık 180 15 30 56,25 1.1.2014 12:45
konecˇna´ kontrola 150 0 0 2,5 1.1.2014 15:15
balen´ı 90 0 0 1,5 1.1.2014 16:45
Tabulka 3.2: Vhodne´ polozˇky pro sloucˇen´ı (Zdroj: Vlastn´ı zpracova´n´ı)
Tabulka 3.3 obsahuje dalˇs´ı mozˇnost tvorby vy´robkovy´ch rodin. Pokud se zarˇa-
zen´ım vy´robkove´ rodiny ota´l´ıme dlouho, pak je vy´robkova´ rodina jako celek nevy-
robitelna´ z pohledu termı´n˚u, je tedy nutne´ jej´ı rozdeˇlen´ı. To znamena´, zˇe jakmile je
prvn´ı objedna´vka v prvn´ı fa´zi vy´roby vyrobena, je okamzˇiteˇ prˇesunuta na dalˇs´ı pra-
coviˇsteˇ (fa´zi vy´roby) a necˇeka´ na vy´robu dalˇs´ı polozˇky. Dojde zde vsˇak k velke´ u´sporˇe
serˇizovac´ıho cˇasu. Zat´ımco v tomto prˇ´ıpadeˇ pocˇ´ıta´me s cca 4hodinovy´m serˇizovac´ım
cˇasem, v prˇ´ıpadeˇ vy´roby te´to vy´robkove´ rodiny jako samostatny´ch polozˇek bychom
pocˇ´ıtali s te´meˇrˇ 13 hodinami.
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Termı´n Termı´n Zacˇa´tek Manip. Serˇiz. Vy´r. cˇas Celkovy´ Ukoncˇen´ı
Polozˇka ks objedna´n´ı doda´n´ı vy´roby Operace cˇas [min] cˇas [min] [min/ks] cˇas [h] operace
HALTER / Drzˇa´k 90 10.11.2013 24.1.2014 11.12.2013 17:20 fre´zova´n´ı-CNC MCFV 1680 180 180 240 363 4.1.2014 20:50
fre´zova´n´ı-konven.fre´zka FNGJ20 180 60 60 94 16.1.2014 12:30
za´mecˇn´ık 180 15 30 48,25 22.1.2014 12:45
konecˇna´ kontrola 150 0 0 2,5 22.1.2014 15:15
balen´ı 90 0 0 1,5 22.1.2014 16:45
HALTER / Drzˇa´k 45 20.11.2013 29.1.2014 4.1.2014 20:50 fre´zova´n´ı-CNC MCFV 1680 180 0 240 180 16.1.2014 20:50
fre´zova´n´ı-konven.fre´zka FNGJ20 180 0 60 48 23.1.2014 6:00
za´mecˇn´ık 180 0 30 25,5 26.1.2014 7:30
konecˇna´ kontrola 150 0 0 2,5 26.1.2014 10:00
balen´ı 90 0 0 1,5 26.1.2014 11:30
HALTER / Drzˇa´k 10 18.11.2013 28.1.2014 16.1.2014 20:50 fre´zova´n´ı-CNC MCFV 1680 180 0 240 40 19.1.2014 15:20
fre´zova´n´ı-konven.fre´zka FNGJ20 180 0 60 13 24.1.2014 11:00
za´mecˇn´ık 180 0 30 8 27.1.2014 10:00
konecˇna´ kontrola 150 0 0 2,5 27.1.2014 13:00
balen´ı 90 0 0 1,5 27.1.2014 14:30
Tabulka 3.3: Uka´zka rozpojen´ı vy´robkove´ rodiny (Zdroj: Vlastn´ı zpracova´n´ı)
3.3 Vytvorˇen´ı skupin vy´robk˚u podle podobnost´ı vy´roby
Dalˇs´ım zp˚usobem, jak lze pla´n optimalizovat (a zkra´tit tak prˇ´ıpravny´ respektive
serˇizovac´ı cˇas), je kombinace vy´robkovy´ch rodin a souboru vy´robn´ıch polozˇek, ktere´
ke sve´ vy´robeˇ pouzˇ´ıvaj´ı stejne´ nebo podobne´ na´stroje. Postup pla´nova´n´ı dle vy´rob-
kovy´ch rodin obsahuje cˇa´st 3.2. K vyhleda´n´ı polozˇek, u n´ıchzˇ se vyuzˇ´ıvaj´ı k vy´robeˇ
podobne´ nebo stejne´ na´stroje, nen´ı zpravidla mozˇne´ pouzˇ´ıt pouze jme´na vy´robk˚u
(i kdyzˇ urcˇite´ vy´jimky existuj´ı). Tyto polozˇky lze spra´vneˇ identifikovat pouze podle
serˇizovac´ıch list˚u. Vzhledem k mnozˇstv´ı vy´robn´ıch polozˇek pro pla´nova´n´ı by nebylo
jednoduche´ tuto podobnost v serˇizovac´ıch listech vyhledat. Proto je v te´to pra´ci
pocˇ´ıta´no se trˇemi pravidly podobnosti zalozˇeny´mi na na´zvu. Pokud je v na´zvu dvou
a v´ıce polozˇek stejny´ na´zev d´ılu, je te´to dvojici urcˇena podobnost 50 %. Pokud je
v na´zvu dvou a v´ıce polozˇek stejny´ za´kazn´ık, pocˇ´ıta´ se s 25% podobnost´ı. Pokud je
na´zev dvou a v´ıce polozˇek identicky´, bere se tato skupina za vy´robkovou rodinu.
Zarˇazen´ı teˇchto polozˇek do pla´nu vy´roby je pak podobne´ jako u pla´nova´n´ı vy´roby
s vyuzˇit´ım vy´robkovy´ch rodin. Plat´ı zde stejna´ omezen´ı i krite´ria, tedy dodrzˇen´ı
termı´nu a neprˇesa´hnut´ı vy´robn´ı kapacity.
3.3.1 Serˇizovac´ı listy
Jak je uvedeno v cˇa´sti 3.1, podobnost pouzˇity´ch na´stroj˚u je mozˇne´ zjistit ze serˇizova-
c´ıch list˚u (viz obra´zek 3.1), kde jsou popsa´ny na´stroje potrˇebne´ k vy´robeˇ konkre´tn´ı
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polozˇky. Tyto serˇizovac´ı listy ma´ serˇizovacˇ, ktery´ na´stroje chysta´. Neˇktere´ tyto listy
jsou jen v p´ısemne´ podobeˇ, proto mu˚zˇe by´t slozˇite´ takovy´ pla´n sestavit. Dı´ly mohou













Stroj 21 INTEGREX 200 Y
Nastroj Nazev nastroje Prumer Rez. cas informace
1 NUZ VNE A 0:04:14 HRUB - WNMG080408 TF IC507
2 VRT CEL A 0:01:32 VRTAK D28 WALTER - P28479-3 WTP35
3 NUZ VNI A 0:00:16 HRUB - D20 93◦/55◦ - DCMT11T304F1 CP500 Lv=70
4 NUZ VNE B 0:01:59 SLICHT - DCMT11T304F1 CP500
5 ZPN VNE A 0:01:26 ZAPICH - GIP1.00.0.0 RX IC328
6 NUZ VNI B 0:00:16 SLICHT - D20 93◦/55◦ - DCMT11T304F1 CP500
cˇelisti: SHB-J80, 15,7mm nad, tlak:2.0
(L=138,6mm)
Obra´zek 3.1: Uka´zka serˇizovac´ıho listu v podniku (Frentech Aerospace s. r. o., 2013)
3.3.2 Stanoven´ı mı´ry podobnosti
Prˇi tvorbeˇ vy´robn´ıho pa´nu na za´kladeˇ podobnosti vy´robn´ıch polozˇek je d˚ulezˇite´
stanovit, nakolik si polozˇky maj´ı by´t podobne´, aby se u´sil´ı s takto vytva´rˇeny´m
pla´nem vyplatilo. Je trˇeba mı´t na pameˇti, zˇe vzˇdy mus´ı platit za´kladn´ı omezen´ı. Prˇi
pla´nova´n´ı pla´nu t´ımto zp˚usobem mus´ıme uvazˇovat dveˇ hlediska – dosazˇenou u´sporu
a na´klady vynalozˇene´ na jej´ı zvy´sˇen´ı. Pokud budou na´klady vysˇsˇ´ı nezˇ u´spora, tak
se tento pla´n nevyplat´ı. Takto vytvorˇeny´ pla´n mus´ı by´t cestou k usˇetrˇen´ı a nesmı´
ve´st k ply´tva´n´ı.
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3.3.3 Uka´zka konkre´tn´ıho pla´nu
V tabulce 3.4 je mozˇne´ videˇt kombinaci pla´nu s vyuzˇit´ım vy´robkovy´ch rodin a
polozˇek s podobny´mi vy´robn´ımi na´stroji. V tomto pla´nu pocˇ´ıta´me s 11hodinovy´m
serˇizovac´ım cˇasem. Pokud by se tyto polozˇky vyra´beˇly zvla´sˇt’ (tzn. jedna po druhe´
bez jake´koli na´vaznosti a podobnosti), byl by tento cˇas dvojna´sobny´. V tabulce je
pouze vybrana´ cˇa´st z celku vy´robn´ıho pla´nu. U´plny´ pla´n obsahuje prˇilozˇene´ CD.
Termı´n Termı´n Zacˇa´tek Manip. Serˇiz. Vy´r. cˇas Celkovy´ Ukoncˇen´ı
Polozˇka ks objedna´n´ı doda´n´ı vy´roby Operace cˇas [min] cˇas [min] [min/ks] cˇas [h] operace
SCHARNIER / Za´veˇs 2 18.12.2013 26.1.2014 19.12.2013 6:00 fre´zova´n´ı-konven.fre´zka FNGJ20 180 45 90 3,75 19.12.2013 9:45
fre´zova´n´ı-CNC VARIAXIS 630 5X 180 180 240 14 20.12.2013 8:45
za´mecˇn´ık 180 20 45 4,83 20.12.2013 14:05
konecˇna´ kontrola 150 0 0 2,5 20.12.2013 16:35
balen´ı 90 0 0 1,5 20.12.2013 18:35
GELENKBAND / Za´veˇs 12 17.11.2013 8.1.2014 20.12.2013 9:00 fre´zova´n´ı-CNC MCFV 1680 180 120 21 32,1 22.12.2013 11:06
GELENKBAND / Za´veˇs 12 17.11.2013 8.1.2014 20.12.2013 9:00 za´mecˇn´ık 180 15 6 11,85 24.12.2013 6:57
GELENKBAND / Za´veˇs 12 20.12.2013 31.1.2014 20.12.2013 9:00 konecˇna´ kontrola 150 0 0 2,5 24.12.2013 9:27
GELENKBAND / Za´veˇs 12 20.12.2013 31.1.2014 20.12.2013 9:00 balen´ı 90 0 0 1,5 24.12.2013 10:57
GELENKBAND / Za´veˇs 26 20.12.2013 31.1.2014 20.12.2013 9:00
GELENKBAND / Za´veˇs 12 20.12.2013 31.1.2014 20.12.2013 9:00
BESCHLAG C80A / Za´veˇs 123 14.11.2013 6.1.2014 21.12.2013 6:00 rˇeza´n´ı tycˇ´ı 120 10 10 20,67 22.12.2013 12:10
fre´zova´n´ı-CNC MCFV 1680 180 105 11 27,3 24.12.2013 8:58
fre´zova´n´ı-konven.fre´zka FNGJ20 180 20 2 7,43 24.12.2013 16:54
za´mecˇn´ık 180 15 20 44,25 30.12.2013 10:15
Tabulka 3.4: Uka´zka vy´robn´ıho pla´nu se zohledneˇn´ım vy´robkovy´ch rodin a podobnost´ı
vy´robn´ıch polozˇek (Zdroj: Vlastn´ı zpracova´n´ı)
3.4 Metodika tvorby vy´robn´ıho pla´nu
V te´to cˇa´sti pra´ce je popsa´n postup, jaky´m lze vytvorˇit vy´robn´ı pla´n s vyuzˇit´ım
vy´robkovy´ch rodin a podobnosti vy´roby polozˇek. Na za´kladeˇ teˇchto postup˚u byly
vytvorˇeny pla´ny, jejichzˇ uka´zky je mozˇno videˇt v cˇa´stech 3.1, 3.2 a 3.3, a jejichzˇ plne´
verze je mozˇne´ nale´zt v prˇilozˇene´m CD. Tato data mus´ı by´t na´sledneˇ importova´na
do syste´mu CPC Scheduler.
Potrˇebna´ data
Pro sestaven´ı za´kladn´ıho pla´nu vy´roby je trˇeba exportovat z podnikove´ho informa-
cˇn´ıho syste´mu potrˇebna´ data a vlozˇit je do syste´mu CPC. Vy´robn´ı polozˇky jsou
vy´stupem spojen´ı dvou soubor˚u. Prvn´ı soubor je vy´stupem obchodn´ıho oddeˇlen´ı
(ORDER.CVC), druhy´ je vy´stupem technolog˚u (MASTER.CVC). Tyto dva soubory
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obsahuj´ı vsˇechny podstatne´ informace pro sestaven´ı vy´robn´ıho pla´nu. Lze je tedy
bra´t jako za´klad cele´ho pla´nu.
Sestaven´ı za´kladn´ıho pla´nu
Jako za´kladn´ı pla´n se oznacˇuje pla´n, ktery´ je vytvorˇen syste´mem CPC Scheduler
z jizˇ zminˇovany´ch soubor˚u. Polozˇky v takove´m pla´nu jsou do vy´roby zada´va´ny bez-
prostrˇedneˇ po prˇijet´ı objedna´vky a zada´n´ı do vy´roby. Jsou pla´nova´ny jednotliveˇ a
v pla´nu jsou na takove´m mı´steˇ, aby byla zarucˇena plynulost vy´roby a splneˇn´ı termı´nu
za´kazn´ıka. Takto vytvorˇeny´ pla´n lze da´le optimalizovat tak, aby bylo dosazˇeno
zkra´cen´ı serˇizovac´ıho cˇasu.
Sestaven´ı vy´robkovy´ch rodin
Jakmile je vytvorˇen za´kladn´ı pla´n, je mozˇne´ z vy´robn´ıch polozˇek sestavit vy´robkove´
rodiny. Tyto vy´robkove´ rodiny obsahuj´ı dveˇ a v´ıce vy´robn´ıch polozˇek s totozˇny´m
na´zvem. Vy´roba takovy´ch polozˇek je v tomto prˇ´ıpadeˇ take´ totozˇna´ a d´ıky tomu
je mozˇne´ prove´st jejich vy´robu bezprostrˇedneˇ za sebou, anizˇ by mezi nimi muselo
probeˇhnout dalˇs´ı serˇ´ızen´ı stroj˚u (obra´zek 3.2). Prˇi sestavova´n´ı vy´robkovy´ch rodin je
vsˇak nutno sta´le dodrzˇovat termı´ny a kapacity vy´roby. To znamena´, zˇe se v zˇa´dne´m
prˇ´ıpadeˇ nesmı´ neˇktera´ vy´robn´ı polozˇka ve vy´robkove´ rodineˇ dostat do vy´roby v ta-
kovou dobu, kdy jizˇ nen´ı mozˇne´ splnit termı´n za´kazn´ıka. Tomuto stavu se lze vy-
hnout tak, zˇe se vy´robn´ı polozˇky vhodne´ pro vytvorˇen´ı vy´robkove´ rodiny prˇida´vaj´ı
v porˇad´ı vzestupneˇ podle termı´nu dokoncˇen´ı vy´roby. Jakmile do vy´robkove´ rodiny
nelze prˇidat dalˇs´ı vy´robn´ı polozˇky, je tato rodina uzavrˇena a pokracˇuje se tvorbou
dalˇs´ı rodiny.
GEHAEUSE/PouzdroGELENDBAND/Závěs GELENDBAND/Závěs GELENDBAND/Závěs GEBELKOPF/VidliceSCHARNIER/PantSCHARNIER/Pant
Základní plán
Ganttův diagram
Plán s výrobkovými rodinami Ušetřený 
seřizovací časGEHAEUSE/Pouzdro GELENDBAND/Závěs GELENDBAND/Závěs GELENDBAND/Závěs GEBELKOPF/Vidlice SCHARNIER/Pant SCHARNIER/Pant
seřizovací čas
Obra´zek 3.2: Zkra´cen´ı serˇizovac´ıho cˇasu tvorbou vy´robkovy´ch rodin (Zdroj: Vlastn´ı
zpracova´n´ı)
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Vy´robkove´ rodiny nen´ı nutne´ cha´pat jako vy´robn´ı da´vky pro vsˇechny fa´ze vy´roby.
Jakmile se ve vy´robkove´ rodineˇ vyrob´ı prvn´ı vy´robn´ı polozˇka, nen´ı nutne´ cˇekat na
vy´robu cele´ vy´robkove´ rodiny, ale je mozˇne´ tuto polozˇku odeslat na dalˇs´ı pracoviˇsteˇ.
Stejny´m zp˚usobem lze pokracˇovat u dalˇs´ı vy´robn´ıch polozˇek z vy´robkove´ rodiny.
T´ım se serˇizovac´ı cˇas nezvy´sˇ´ı a polozˇky budou vyrobeny vcˇas.
Seskupen´ı polozˇek pla´nu s podobnou vy´robou
Kromeˇ seskupen´ı totozˇny´ch vy´robn´ıch polozˇek do vy´robkovy´ch rodin lze seskupovat
vy´robkove´ rodiny (nebo i jednotlive´ vy´robn´ı polozˇky) s cˇa´stecˇneˇ podobny´m postu-
pem vy´roby. Pokud po sobeˇ v pla´nu na´sleduj´ı polozˇky, jejichzˇ vy´roba je podobna´,
je beˇhem serˇ´ızen´ı nutne´ vymeˇnit mensˇ´ı pocˇet na´stroj˚u nezˇ v prˇ´ıpadeˇ, kdy po sobeˇ
na´sleduj´ı polozˇky se zcela odliˇsny´mi na´stroji nutny´mi pro vy´robu. T´ım lze zkra´tit
serˇizovac´ı cˇas, jak je zna´zorneˇno na obra´zku 3.3.
BOLZEN / Čep BOLZEN / Čep I - HALTER / DržákI - HALTER / DržákHALTER / Držák BOLD / Čep BOLD / Čep
BOLZEN / Čep BOLZEN / Čep HALTER / DržákI - HALTER / Držák I - HALTER / DržákBOLD / ČepBOLD / Čep
Ganttův diagram
Základní plán
Plán s výrobkovými rodinami
Ušetřený 
seřizovací čas
seřizovací čas zkrácený seřizovací čas
Obra´zek 3.3: Zkra´cen´ı serˇizovac´ıho cˇasu s vyuzˇit´ım podobnosti polozˇek (Zdroj: Vlastn´ı
zpracova´n´ı)
Identifika´torem pro sestaven´ı skupin polozˇek s podobny´mi na´stroji potrˇebny´mi
pro vy´robu nen´ı na´zev polozˇek, jako je tomu v prˇ´ıpadeˇ vy´robkovy´ch rodin, ale
serˇizovac´ı listy teˇchto vy´robn´ıch polozˇek. Pokud jsou tyto listy pouze v pap´ırove´ po-
dobeˇ, mu˚zˇe by´t velice pracne´ vsˇechny tyto polozˇky identifikovat. V takove´m prˇ´ıpadeˇ
je vhodne´, aby se tyto listy prˇevedly z pap´ırove´ do digita´ln´ı podoby, cˇ´ımzˇ se tato
identifikace zjednodusˇ´ı.
Pro toto pla´nova´n´ı plat´ı stejna´ omezen´ı a pravidla jako pro pla´nova´n´ı v syste´mu
CPC Scheduler nebo prˇi pla´nova´n´ı s vy´robkovy´mi rodinami. Da´le je nutne´ urcˇit, do
jake´ mı´ry je uzˇitecˇne´ takto pla´novat a kdy uzˇ je toto pla´nova´n´ı sp´ıˇse neefektivn´ı.
45
To mu˚zˇe nastat v prˇ´ıpadeˇ, zˇe optimalizace pla´nu s vyuzˇit´ım podobnosti vy´roby trva´
de´le, nezˇ je usˇetrˇeny´ serˇizovac´ı cˇas.
Sestaven´ı sestaven´ı fina´ln´ıho pla´nu
Kdyzˇ jsou ze za´kladn´ıho pla´nu vytvorˇeny vy´robkove´ rodiny a soubory vy´robn´ıch
polozˇek, ktere´ ke sve´ vy´robeˇ vyuzˇ´ıvaj´ı podobne´ na´stroje, je mozˇne´ sestavit fina´ln´ı
pla´n. Polozˇky v pla´nu mus´ı splnˇovat podmı´nky plynule´ vy´roby a nesmeˇj´ı prˇekrocˇit
stanoveny´ termı´n. Pokud jsou vsˇechny tyto podmı´nky splneˇny, lze mluvit o fina´ln´ım
pla´nu vy´roby se zkra´ceny´m serˇizovac´ım cˇasem. Vy´sledkem pouzˇit´ı te´to metodiky je
tedy pla´n, v neˇmzˇ je soucˇet serˇizovac´ıch cˇas˚u mensˇ´ı nebo roven soucˇtu serˇizovac´ıch
cˇas˚u v za´kladn´ım pla´nu. Rovnost teˇchto soucˇt˚u mu˚zˇe nastat v prˇ´ıpadeˇ, kdy nelze se-
stavit zˇa´dnou vy´robkovou rodinu ani vyuzˇ´ıt podobnosti vy´roby jednotlivy´ch polozˇek.
3.5 Prˇ´ınosy na´vrhu rˇesˇen´ı
Pro zjiˇsteˇn´ı, zda je metodika tvorby vy´robn´ıho pla´nu rea´lneˇ vyuzˇitelna´, je zp˚usobem
popsany´m v metodice vytvorˇen vy´robn´ı pla´n z rea´lny´ch dat. V te´to cˇa´sti jsou
popsa´ny vy´sledky takto vytvorˇeny´ch pla´n˚u.
3.5.1 Optimalizace pla´nu s maly´m pocˇtem polozˇek
Po vytvorˇen´ı pla´nu z peˇti vy´robn´ıch polozˇek, ktere´ byly napla´nova´ny na vy´robu
v na´sleduj´ıc´ıch dvaceti dnech, bylo zjiˇsteˇno, zˇe pla´n vytvorˇeny´ syste´mem CPC Sche-
duler obsahuje 55 hodin serˇizovac´ıho cˇasu. Prˇi pla´nova´n´ı stejne´ho vy´robn´ıho pla´nu
s vyuzˇit´ım vy´robkovy´ch rodin byl serˇizovac´ı cˇas 28,3 hodin. To znamena´ te´meˇrˇ
50% u´sporu serˇizovac´ıho cˇasu. Posledn´ı vytvorˇeny´ pla´n vy´roby byl sestaven se zo-
hledneˇn´ım nejen vy´robkove´ rodiny, ale take´ vy´robn´ıch polozˇek, ktere´ jsou vyra´beˇny
s podobny´mi na´stroji. Takto vytvorˇeny´ pla´n dosahoval serˇizovac´ıho cˇasu 22,4 hodin.
U´spora cˇasu je tedy prˇiblizˇneˇ 60 % . Rozd´ıl serˇizovac´ıho cˇasu mezi pla´ny s pouzˇit´ım
vy´robkovy´ch rodin a pla´nem s vyuzˇit´ım vy´robn´ıch polozˇek s podobny´mi na´stroji,
ktere´ jsou potrˇeba k jejich vy´robeˇ, je cca 20 % serˇizovac´ıho cˇasu s vyuzˇit´ım pouze
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Obra´zek 3.4: Zhodnocen´ı de´lky serˇizovac´ıch cˇas˚u v pla´nu s maly´m mnozˇstv´ım polozˇek
(Zdroj: Vlastn´ı zpracova´n´ı)
3.5.2 Optimalizace pla´nu s veˇtsˇ´ım pocˇtem polozˇek
Na za´kladeˇ vysoke´ u´spory serˇizovac´ıho cˇasu bylo rozhodnuto oveˇrˇit metodiku na
veˇtsˇ´ım pocˇtu vy´robn´ıch polozˇek. Proto dalˇs´ı pla´n obsahoval 104 polozˇek.
Z celkove´ho pocˇtu polozˇek je mozˇne´ vytvorˇit vy´robkove´ rodiny z 85 polozˇek. Tyto
vy´robkove´ rodiny maj´ı r˚uznorodou velikost. Daj´ı se sloucˇit po 2 azˇ 10 polozˇka´ch.
Vy´roba pro tento pocˇet polozˇek byla napla´nova´na na 78 dn´ı.
Skupiny podobny´ch polozˇek byly urcˇova´ny na za´kladeˇ pravidel popsany´ch v cˇa´sti
3.1. Pomoc´ı teˇchto pravidel bylo v za´kladn´ım pla´nu nalezeno 32 polozˇek, ktere´ byly
identifikova´ny jako polozˇky s podobny´mi vy´robn´ımi na´stroji. Tyto polozˇky lze vlozˇit
do pla´nu tak, zˇe mohou ovlivnit serˇizovac´ı cˇas.
Po urcˇen´ı teˇchto skupin bylo mozˇne´ tyto polozˇky umı´stit do pla´nu takovy´m
zp˚usobem, aby nedosˇlo k porusˇen´ı omezen´ı a pravidel. Po vytvorˇen´ı takove´ho pla´nu
bylo mozˇno porovnat serˇizovac´ı cˇasy s vytvorˇeny´mi pla´ny.
Prvn´ı pla´n byl, stejneˇ jako u pla´nu s maly´m pocˇtem polozˇek, vytvorˇen podle
pravidel syste´mu CPC Scheduler. Po vytvorˇen´ı pla´nu byl jeho celkovy´ serˇizovac´ı cˇas
274 hodin. Dalˇs´ı vy´robn´ı pla´n, ktery´ byl vytvorˇen na za´kladeˇ vy´robkovy´ch rodin, byl
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napla´nova´n s celkovy´m serˇizovac´ım cˇasem 171 hodin. Serˇizovac´ı cˇas byl tedy zkra´cen
o cca 38 %. Posledn´ı pla´n byl vytvorˇen s kombinac´ı vyuzˇit´ı vy´robkovy´ch rodin
a soubor˚u polozˇek s podobnou vy´robou. Serˇizovac´ı cˇas v posledn´ım pla´nu byl 154
hodin. To znamena´ cca 44 % sn´ızˇen´ı serˇizovac´ıho cˇasu oproti za´kladn´ımu pla´nu a cca
9 % v˚ucˇi pla´nu s vyuzˇit´ım vy´robkovy´ch rodin. Je tedy videˇt, zˇe v tomto prˇ´ıpadeˇ byl
rozd´ıl nizˇsˇ´ı nezˇ v prˇedchoz´ım prˇ´ıkladu. To je zp˚usobeno veˇtsˇ´ım mnozˇstv´ım vy´robn´ıch
polozˇek. Prˇi pla´nova´n´ı v´ıce vy´robn´ıch polozˇek nen´ı mozˇne´ vyuzˇ´ıt vsˇechny kombinace





















Obra´zek 3.5: Zhodnocen´ı de´lky serˇizovac´ıch cˇas˚u v pla´nu s velky´m mnozˇstv´ım polozˇek
(Zdroj: Vlastn´ı zpracova´n´ı)
3.6 Ekonomicke´ zhodnocen´ı
V dnesˇn´ı dobeˇ se vy´robn´ı spolecˇnost snazˇ´ı o optimalizaci vy´roby. Pokud je vy´roba
v podniku optimalizova´na, znamena´ to pro spolecˇnost sn´ızˇen´ı na´klad˚u na vy´robu
a veˇtsˇ´ı konkurenceschopnost na trhu. C´ılem te´to pra´ce bylo optimalizovat vy´robu
zkra´cen´ım serˇizovac´ıho cˇasu. Uzˇ samotne´ zkra´cen´ı cˇasu ve vy´robeˇ je ve sve´ podstateˇ
ekonomicke´ zhodnocen´ı.
Pro ekonomicke´ zhodnocen´ı vy´sledk˚u bakala´rˇske´ pra´ce je uvazˇova´n pouze pla´n
s veˇtsˇ´ım mnozˇstv´ı vy´robn´ıch polozˇek, protozˇe se bl´ızˇ´ı rea´lne´mu pla´nu a lze na neˇm
le´pe vyja´drˇit toto zhodnocen´ı. V uvedeny´ch cˇ´ıslech je zmeˇneˇn pouze serˇizovac´ı cˇas
a z toho vycha´zej´ıc´ı celkovy´ cˇas. Vy´robn´ı cˇas je sta´le konstantn´ı.
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Dle obchodn´ıho rejstrˇ´ıku v roce 2012 spolecˇnost dosa´hla trzˇeb 32 milion˚u korun,
z cˇehozˇ byly 3 miliony obchodn´ı marzˇe. Tyto informace jsou vyuzˇity pro ekonomicke´
zhodnocen´ı.
Ve vytvorˇene´m vy´robn´ım pla´nu bez pouzˇit´ı zlepsˇen´ı bylo zjiˇsteˇno, zˇe celkovy´ cˇas
vy´roby je 4 950 hodin, z toho 274 hodin (cca 6 % z celkove´ho cˇasu) je prˇ´ıpravny´
cˇas. V prˇ´ıpadeˇ vy´robn´ıho pla´nu, ktery´ je sestaven na za´kladeˇ vytvorˇen´ı vy´robkovy´ch
rodin, je celkovy´ cˇas 4 529 hodin. Z toho serˇizovac´ı cˇas tvorˇ´ı 171 hodin (cca 4 %
z celkove´ho cˇasu). Celkove´ zkra´cen´ı serˇizovac´ıho cˇasu mezi teˇmito pla´ny je 103 hodin,
tedy 2,1 % celkove´ho cˇasu vy´roby. Za prˇedpokladu, zˇe zisk je beˇhem roku tvorˇen
rovnomeˇrneˇ, lze usuzovat, zˇe spolecˇnost dosa´hne stejne´ho zisku jizˇ za 97,9 % doby.
Prˇi vyuzˇit´ı cele´ doby by tedy zisk cˇinil 3 064 351 Kcˇ. Navy´sˇen´ı cˇiste´ho zisku je tedy
64 351 Kcˇ.
Prˇi pla´nova´n´ı pomoc´ı kombinace vy´robkovy´ch rodin a souboru polozˇek s po-
dobny´mi vy´robn´ımi na´stroji je celkovy´ vy´robn´ı cˇas tohoto pla´nu 4 524 hodin. Se-
rˇizovac´ı cˇas tvorˇ´ı 154 hodin (cca 3,4 % z celkove´ho cˇasu). Rozd´ıl mezi serˇizovac´ım
cˇasem za´kladn´ıho pla´nu a tohoto pla´nu je 120 hodin, tedy 2,4 %. Stejny´m zp˚usobem
jako v prˇedchoz´ım prˇ´ıpadeˇ lze urcˇit navy´sˇen´ı zisku v˚ucˇi za´kladn´ımu pla´nu. V tomto
prˇ´ıpadeˇ je to prˇiblizˇneˇ 73 770 Kcˇ.
Zhodnocen´ı bylo provedeno na konkre´tn´ı kombinaci vy´robn´ıch polozˇek z urcˇite´
cˇa´sti roku. Pokud bude mnozˇstv´ı podobny´ch vy´robk˚u v ostatn´ıch cˇa´stech roku veˇtsˇ´ı,
mu˚zˇe by´t navy´sˇen´ı zisku jesˇteˇ vy´razneˇ vysˇsˇ´ı. Avsˇak i v prˇ´ıpadeˇ, zˇe by vy´sledna´
ekonomicka´ u´spora nebyla prˇ´ıliˇs vysoka´, ma´ pouzˇit´ı navrzˇene´ metodiky smysl. Podle
metody Kaizen (Imai, 2007) je d˚ulezˇite´ prˇedevsˇ´ım soustavne´ zlepsˇova´n´ı. I vylepsˇen´ı
s nizˇsˇ´ım ekonomicky´m dopadem mu˚zˇe vy´razneˇ zlepsˇit pracovn´ı podmı´nky zameˇst-
nanc˚u, sn´ızˇit objem zbytecˇne´ pra´ce a ve vy´sledku ve´st k vy´razneˇjˇs´ım u´spora´m.
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4 ZA´VEˇR
C´ılem te´to pra´ce bylo vytvorˇit metodiku umozˇnˇuj´ıc´ı optimalizovat pla´n vy´roby tak,
aby se zkra´til prˇ´ıpravny´ cˇas (v tomto prˇ´ıpadeˇ serˇizovac´ı cˇas). Konkre´tneˇ byla pra´ce
zameˇrˇena na optimalizaci pla´n˚u vy´roby ve spolecˇnosti Frentech Aerospace s.r.o.
Po analy´ze soucˇasne´ho stavu bylo zjiˇsteˇno, zˇe spolecˇnost by mohla usˇetrˇit vy´robn´ı
na´klady prostrˇednictv´ım zkra´cen´ı serˇizovac´ıho cˇasu. Tento cˇas, dle provedene´ ana-
ly´zy, tvorˇ´ı podstatnou cˇa´st celkove´ho cˇasu vy´roby.
V aplikaci Microsoft Excel bylo s vyuzˇit´ım vlastn´ıch maker vytvorˇeno neˇkolik
pla´n˚u, ktere´ byly optimalizova´ny dle navrzˇene´ metodiky. Prvn´ı sestava pla´n˚u ob-
sahovala pouze male´ mnozˇstv´ı polozˇek a slouzˇila pro validaci navrzˇene´ metodiky.
Na´sledneˇ byl sestaven druhy´ soubor pla´n˚u obsahuj´ıc´ı vy´razneˇ veˇtsˇ´ı mnozˇstv´ı vy´rob-
n´ıch polozˇek, ktery´ se jizˇ bl´ızˇil rea´lne´mu pla´nu.
V cˇa´sti 3.5 je uvedeno procentn´ı sn´ızˇen´ı soucˇtu serˇizovac´ıch cˇas˚u v optimalizo-
vane´m pla´nu oproti soucˇtu serˇizovac´ıch cˇas˚u p˚uvodn´ıho pla´nu vytvorˇene´ho syste´mem
CPC Scheduler. Cˇa´st 3.6 obsahuje vyja´drˇen´ı te´to u´spory v peneˇzˇn´ıch jednotka´ch.
Z teˇchto u´daj˚u je mozˇne´ vyvodit, zˇe pouzˇit´ım navrzˇene´ metodiky lze zkra´tit celkovy´
vy´robn´ı cˇas, prˇicˇemzˇ usˇetrˇeny´ cˇas lze na´sledneˇ vyuzˇ´ıt k vy´robeˇ dalˇs´ıch polozˇek nad
ra´mec p˚uvodn´ıho pla´nu, a zvy´sˇit tak zisk firmy.
Mozˇny´m rozsˇ´ıˇren´ım navrzˇene´ metodiky je zarˇazen´ı znalosti pravidelnosti ob-
jedna´vek jako dalˇs´ıho vod´ıtka pro tvorbu cˇasove´ho pla´nu. Pokud lze prˇedpokla´dat,
zˇe za´kazn´ık v urcˇitou dobu objedna´ na´m zna´me´ polozˇky, je mozˇne´ s touto prˇedpoveˇd´ı
pracovat. Pokud jsou ocˇeka´va´ny objedna´vky, ktere´ by mohly by´t sloucˇeny s exis-
tuj´ıc´ımi polozˇkami, lze d´ıky te´to prˇedpoveˇdi usˇetrˇit prˇ´ıpravny´ cˇas.
Dalˇs´ım vhodny´m rozsˇ´ıˇren´ım by bylo propojen´ı metodiky pla´nova´n´ı vy´roby prˇ´ımo
se syste´mem CPC. Navrzˇena´ metodika by tak mohla vyuzˇ´ıvat u´daje obsazˇene´ v sys-
te´mu CPC (na´vaznost operac´ı, vyuzˇit´ı kapacit atd.) a na´sledneˇ do tohoto syste´mu
dodat pla´n vy´roby upraveny´ s ohledem na zkra´cen´ı serˇizovac´ıho cˇasu. Spolecˇnost
Mazak by pak nab´ızela na trhu syste´m, ktery´ by pla´noval vy´robu efektivneˇji. Pod-
niky by tak mohly usˇetrˇit na´klady na zameˇstnance, kterˇ´ı by jinak museli vytvorˇene´
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pla´ny optimalizovat podle navrzˇene´ metodiky rucˇneˇ. Soucˇasneˇ by se tento syste´m
stal konkurenceschopneˇjˇs´ım a na trhu zˇa´daneˇjˇs´ım.
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Obsahem te´to prˇ´ılohy jsou obra´zky vybrany´ch pohled˚u se syste´mu CPC Sche-
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B OBSAH CD
Prˇ´ılohou B je CD s pla´ny vy´roby vytvorˇeny´mi pomoc´ı metodiky pla´no-
va´n´ı vy´roby. Vy´sledne´ pla´ny jsou obsazˇeny v souborech Plan maly.xlsx
a Plan velky.xlsx. Oba tyto soubory obsahuj´ı trˇi listy. Na prvn´ım
listu je za´kladn´ı pla´n. Druhy´ list obsahuje pla´n, ktery´ byl vytvorˇen
s vyuzˇit´ım vy´robkovy´ch rodin. Trˇet´ı list obsahuje pla´n vytvorˇeny´ s vyuzˇit´ım
vy´robkovy´ch rodin i podobnosti pouzˇity´ch na´stroj˚u. Soubory se liˇs´ı pocˇtem
polozˇek, prˇicˇemzˇ Plan velky.xlsx obsahuje v´ıce polozˇek a bl´ızˇ´ı se rea´lne´mu
pla´nu. Kromeˇ teˇchto soubor˚u je na CD obsazˇen soubor prepocet cas.xlam,
cozˇ je doplneˇk aplikace Microsoft Excel obsahuj´ıc´ı funkce pro prˇepocˇet cˇas˚u,
ktere´ byly vyuzˇity prˇi tvorbeˇ pla´n˚u.
